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a. MAN  JADDA  WAJADA,  Siapa  yang  bersungguh-sungguh  akan 
berhasil. 
b.      Orang yang paling aku sukai adalah yang menunjukan kesalahanku 
 
(Umar bin Khattab). 
 
c. Aku tidak pernah sekalipun menyesali diamku. Tetapi aku berkali-kali 
menyesali bicaraku (Umar bin Khattab). 
d. Perbanyaklah mengingat ALLAH, karena itu adalah obat. Jangan buat 
dirimu terlalu banyak mengingat manusia, karena itu adalah penyakit 
(Umar bin Khattab). 
e. Jangan  berlebihan  dalam  mencintai  sehingga  menjadi  keterikatan, 
jangan pula berlebihan dalam membenci sehingga membawa kebinasaan 
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SULTANUL REZA ISLAMI, 2021. “Pengaruh Penambahan Accelerator Pada 
Proses Clear Coat Terhadap Waktu Pengeringan, Ketebalan, Dan Kekilauan (Gloss)  
Clear  Coat  Pada  Body  Kendaraan  Ringan”  Skripsi  Teknik  Mesin, Fakultas 
Teknik, Universitas Pancasakti Tegal, 2021. 
 
Pengecatan adalah suatu proses aplikasi cat dalam bentuk cair pada sebuah obyek, 
untuk membuat lapisan tipis yang kemudian dikeringkan, untuk membentuk lapisan 
keras atau “lapisan cat”. Ada banayak faktor yang mempengaruhi hasil pengecatan 
seperti, metode atau proses pengecatan, serta dari bahan proses pengecatan. Salah 
satu hal penting yang mempengaruhi kualitas hasil pengecatan adalah  proses  clear  
coat  yang  berfungsi  sebagai  pemberi  efek  gloss  dan melindungi serta 
mempertahankan warna cat pada kendaraan. Tujuan penelitian ini adalah untuk 
mengetahui pengaruh perbandingan campuran thinner dan accelerator pada clear 
coat terhadap waktu pengeringan, ketebalan, dan kekilauan clear coat. 
 
Pada penelitian ini, metode yang digunakan adalah metode eksperimen berupa 
variasi  perbandingan  campuran accelerator  dan  thinner    0%:100%,  25%:75%, 
50%:50%, 75%:25% dengan tiga kali percobaan untuk tiap variasi perbandingan 
campuran dengan proses pengaplikasian yang sama. 
 
Setelah dilakukan penelitian didapatkan hasil waktu pengeringan dengan 
perbandingan accelerator dan thinner 0%:100% 28 menit, 25%:75% 24 menit, 
50%:50% 18 menit, 75%:25% 16 menit, sedangkan untuk nilai ketebalan pada 
pengaruh variasi perbandingan campuran accelerator dan thinner 0%:100% 
mendapatkan nilai 53,4 µm, 25%:75% 55,6 µm, 50%:50% 54,03 µm, 75%:25% 
57,1 µm, untuk nilai kekilauan pada pengaruh variasi perbandingan accelerator 
dan thinner 0%:100% mendapatkan nilai 96,1 Gu, 25%:75% 95,4 Gu, 50%:50% 
92,5 Gu, 75%:25% 93,1 Gu. Hasil pengujian menunjukan bahwa variasi 
perbandingan cmpuran accelerator dan thinner 75%:25% menunjukan spesimen 
terbaik  untuk  waktu  pengeringan  dan  ketebalan  clear  coat,  akan  tetapi  pada 
perbandingan campuran tersebut juga mendapatkan nilai kekilauan terendah. 
 
Kata kunci : Pengecatan, Clear Coat, Accelerator, Thinner, Waktu Pengeringan, 
Ketebalan, Kekilauan.








SULTANUL REZA ISLAMI, 2021. "The Effect of Addition of Accelerator in the 
Clear Coat Process on Drying Time, Thickness, and Gloss (Gloss) of Clear Coat 
on a Light Vehicle Body" Thesis of Mechanical Engineering, Faculty of 
Engineering, Pancasakti Tegal University, 2021. 
 
Painting is a process of applying paint in liquid form to an object, to make a thin 
layer which is then dried, to form a hard layer or "paint layer". There are many 
factors that influence the results of painting, such as the method or process of 
painting, as well as the material of the painting process. One of the important things 
that affects the quality of the painting result is the clear coat process which 
functions as a  gloss effect  and  protects and  maintains the  paint color  of the 
vehicle. The purpose of this study was to determine the effect of the ratio of the 
thinner and accelerator mixture on the clear coat on drying time, thickness, and 
shine of the clear coat. 
 
In  this  study,  the  method  used  is  an  experimental  method  in  the  form  of  a 
variation ratio of the accelerator and thinner mixture 0%: 100%, 25%: 75%, 50%: 
50%, 75%: 25% with three experiments for each variation of the mix ratio with 
the same application process. 
 
After  doing  the  research,  the  results  obtained  drying  time  with  a  ratio  of 
accelerator and thinner 0%: 100% 28 minutes, 25%: 75% 24 minutes, 50%: 50% 
18 minutes, 75%: 25% 16 minutes, while the thickness value on the effect variations 
in the ratio of the mixture accelerator and thinner 0%: 100% get a value of 53.4 µm, 
25%: 75% 55.6 µm, 50%: 50% 54.03 µm, 75%: 25% 57.1 µm, for the value glare 
on the effect of variations in the ratio of accelerator and thinner 0%: 
100% get a value of 96.1 Gu, 25%: 75% 95.4 Gu, 50%: 50% 92.5 Gu, 75%: 25% 
93.1 Gu. The test results show that the variation of the accelerator and thinner 
mixture ratio of 75%: 25% shows the best specimens for drying time and clear 
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1.1. Latar Belakang Masalah 
 
Pengecatan (painting) adalah suatu proses aplikasi cat dalam betuk cair pada 
sebuah obyek, untuk membuat lapisan tipis yang kemudian untuk membuat 
lapisan yang keras atau lapisan cat (Sidik Argana. 2013). Adapun fungsi  dari  
pengecatan  sendiri  adalah  untuk  memberi  lapisan  pada  suatu benda sehingga 
umur benda tersebut bisa semakin lama. 
Cat adalah suatu cairan  yang dipakai  untuk melapisi permukaan suatu 
bahan dengan tujuan memperindah (decorative), memperkuat (reinforcing) 
serta melindungi (protective) suatu obyek pengecatan (Susyanto. 2009). Cat 
akan mengalami kerusakan seperti warna cat yang pudar, tergores bahkan 
catnya terkelupas, hal ini bisa terjadi akibat benturan atau umur cat yang 
sudah tua. Bagian cat yang mengalami kerusakan sendiri bisa mengakibatkan 
berkurangnya  nilai  keindahan  dan  apabila  yang  dilapisi  oleh  cat  adalah 
logam, korosi akan merusak logam karena rusaknya cat yang melapisi logam 
tersebut, oleh karena itu perbaikan pada cat juga perlu dilakukan. 
Perbaikan pada cat sendiri biasanya dilakukan dengan cara mengecat 
kembali bagian yang mengalami kerusakan saja atau mengecat ulang seluruh 
bagian yang dilapisi oleh cat. Pengecatan ulang pada otomotif sendiri sering 
kita jumpai, berbagai macam alasan dilakukan pengecatan ulang pada 
kendaraan tersebut, seperti pemiliknya menginginkan warna lain pada 
kendaraan tersebut atau kendaraan yang catnya tergores, pudar bahkan 
terkelupas. Dengan melakukan pengecatan ulang ini pemilik berharap 
kendaraanya lebih bagus dari sebelumnya, untuk itu hasil pengecatan yang 
bagus merupakan harapan dari pemilik kendaraan. 
Pelekatan   cat   kepermukaan   dapat   dilakukan   dengan   banyak   cara, 
diusapkan (wiping), dilumurkan, dikuas, disemprotkan (spray), dicelupkan 







cara di semprotkan atau spray merupakan pelekatan cat yang paling banyak 
dijumpai di bengkel-bengkel pengecatan otomotif, selain itu pelekatan cat 
dengan cara disemprotkan lebih mudah dalam penyesuaian bidang yang akan 
dilakukan pengecatan, hasilnya juga bagus apabila dilakukan dengan benar. 
Dalam melakukan pengecatan dengan cara di semprotkan manual sendiri, 
ada banyak faktor yang dapat mempengaruhi hasil pengecatan seperti, metode 
atau proses pengecatan serta dari bahan proses pengecatan. Salah satu hal 
penting yang mempengaruhi kualitas hasil pengecatan adalah proses clear 
coat yang berfungsi sebagai pemberi efek gloss dan melindungi serta 
mempertahankan warna cat pada kendaraan. Seiring perkembangannya 
teknologi terbarukan, industri  dituntut untuk semakin lebih baik dari segi 
waktu pengerjaan, efisiensi cost serta lebih ramah lingkungan. Sehubungan 
dengan hal tersebut banyak industri jasa pengecatan yang mencoba hal yang 
dianggap lebih baik dari segi pengerjaan dan ekonomis, salah satunya 
menambahkan Accelerator pada proses clear coat. 
Accelerator sendiri adalah zat yang mempercepat pengeringan clear coat, 
bertujuan agar bisa mempercepat proses pengerjaan sehingga produktifitas 
lebih meningkat. Maka dari itu penulis ingin membuat penelitian tentang 
“Pengaruh penambahan Accelerator pada proses clearcoat terhadap 
waktu  pengeringan,  kekilauan (Gloss),  dan  ketebalan  clear coat  pada 
body kendaraan”. Dari uraian diatas pada penelitian ini menggunakan 
Accelerator untuk bahan tambah proses clearcoat yang akan diuji dengan 







1.2. Batasan Masalah 
 
Untuk mengurangi kompleksitas permasalahan serta menentukan arah 
penelitian yang lebih baik maka ditentukan batasan masalah sebagai berikut : 
1. Bahan yang diuji adalah Clearcoat dengan campuran Accelerator. 
 
2. Perbandingan   campuran   Accelarator   dan   Thinner   adalah   0%:100%, 
 
25%:75%, 50%:50%, 75 % : 25 % pada proses Clear Coat. 
 
3. Proses Pengecatan atau metode pengerjaan sama pada setiap campuran 
 
Accelerator pada proses Clear Coat. 
 




5. Suhu proses pengeringan Clear Coat menggunakan suhu ruangan tertutup 
antara 30
0 
C - 40ºC 
6. Penelitian  ini  menggunakan  objek  lempengan  plat  Alumunium  dengan 
bidang datar dengan tebal plat 0,7 mm dan ukuran 20x20 cm. 
7. Pengujian  yang  dilakukan  adalah  pengujian  lama  waktu  pengeringan, 
ketebalan dan, kekilauan  Clear Coat. 
8. Pengujian waktu pengeringan hanya sampai kering bebas lekat. 
 
9. Pengujian ketebelan hanya pada tebal clear coat. 
 
10. Pengujian  Kekilauan  (gloss)  menggunakan  sudut  pandang  60





1.3. Rumusan Masalah 
 
Dari latar belakang diatas dapat dirumuskan permasalahannya dari penelitian 
ini adalah : 
1. Bagaimana perbandingan nilai proses pengeringan Clear Coat pada tiap 
spesimen ? 
2. Bagaimana  perbandingan  nilai  kekilauan  (gloss)  Clear  Coat  pada  tiap 
spesimen? 







1.4. Tujuan Penelitian 
 
Adapun tujuan yang diperoleh dari penelitian ini antara lain sebagai 
berikut : 
1. Untuk mengetahui spesimen yang memiliki pengeringan lebih cepat. 
 
2. Untuk mengetahui spesimen yang memiliki nilai kekilapan lebih baik. 
 




1.5. Manfaat Penelitian 
 
Manfaat dari penelitian ini antara lain sebagai berikut : 
 
1.5.1 Manfaat Teoritis 
 
Secara   teoritis,   hasil   dari   penelitian   ini   diharapkan   dapat 
memberikan manfaat antara lain : 
1. Bagi Peneliti 
 
a.   Untuk mengetahui daya kering yang lebih cepat. 
 
b.   Untuk  mengetahui  persentase  penambahan  yang  baik  pada 
 
Clear Coat dari segi kualitas dan ketebalannya. 
 
c.   Sarana pengembangan pengetahuan dan kreatifitas mahasiswa. 
 
2. Bagi Fakultas Teknik 
 
a.   Menjadi   referensi   atau   masukan   bagi   mahasiwa   dalam 
pengembangan ilmu teknik mesin. 




1.5.2. Manfaat Praktis 
 
Secara praktis, hasil dari penelitian ini diharapkan dapat member 
manfaat antara lain : 
a. Memberi kontribusi terhadap pengembangan ilmu pengetahuan dan 
teknologi dalam bidang pelapisasn logam. 







1.6. Sistematika Penulisan Skripsi 
 
Dalam penulisan skripsi ini, dibuat sistematika penulisan agar mudah 
untuk dipahami dan memberikan gambaran secara umum kepada pembaca 
mengenai skripsi ini. Sistematika penulisan tugas akhir ini adalah sebagai 
berikut : 
1. Bagian awal. 
 
Bagian awal berisi halaman judul atau sampul, halam persetujuan 
pembimbing, halaman pengesahan kelulusan, halaman pernyataan 
orisinilitas, halaman motto dan  persembahan, kata pengantar, abstrak, 
abtract (Dalam Bahasa Inggris), daftar isi, daftar gambar, daftar tabel, 
daftar lampiran dan halaman lambang atau notasi. Bagian awal ini 
bermanfaat untuk memberikan kemudahan kepada pembaca dalam mencari 
bagian-bagian penting secara tepat. 
2. Bagian Inti 
Bagian isi terdiri dari 5 bab, yaitu : 
BAB I          PENDAHULUAN 
Bab ini berisi tentang latar belakang masalah, batasan 
masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat 
penelitian, dan sistematika penulisan skripsi. 
BAB II         LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA 
 
Bab  ini  berisi  landasan  teori,  meliputi:  body kendaraan, 
pengecatan, Accelerator, dan teori yang relevan dengan 
penelitian, serta tinjauan pustaka. 
BAB III        METODOLOGI PENELITIAN 
 
Bab ini meliputi metode penelitian, waktu dan tempat 
penelitian, instrument penelitian, dan desain pengujian, 
populasi, sampel, dan teknik pengambilan sampel, metode 








BAB IV       HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
Bab  ini  berisi  analisis  data  dan  pembahasan  mengenai 
penambahan Accelerator pada Clear Coat. 
BAB V         SIMPULAN DAN SARAN 
 
Bab  ini  meliputi  kesimpulan  yang  didapat  dari  hasil 
penelitian dan saran-saran yang diharapkan bermanfaat bagi 
yang berkepentingan. 
 
3. Bagian Akhir 
 
Bagian akhir terdiri dari: 
DAFTAR PUSTAKA 
Daftar  pustaka  berisi  tentang  buku-buku,  literature-literatuer,  sumber- 




Lampiran berisi tentang data-data dukung penelitian, seperti tabel, hasil 









2.1. LANDASAN TEORI 
 
2.1.1.  Pengecatan 
 
Cat adalah cairan yang kental, cat terdiri dari komponen resin, 
pigment,  solvent,  dan  additive  yang  apabila  dicampurkan  bersama 
akan membentuk suatu lapisan yang merata. Pigment (zat pewarna) 
adalah  partikel  kecil  yang  tidak  bercampur  dengan  air,  oli  atau 
solvent.  Sehingga  pigment  ini  membutuhkan  zat  perekat  (resin) 
sebagai campuran agar dapat melekat pada obyek yang akan dicat. 
Solvent (thinner) berfungsi untuk mengencerkan campuran antara 
kemampuan cat sesuai tujuan atau aplikasi cat. 
Pengecatan (Painting) adalah proses aplikasi cat dalam bentuk 
cair pada sebuah obyek, untuk membuat lapisan tipis yang kemudian 
dikeringkan, untuk membentuk lapisan keras atau “lapisan cat”. (Toyota 
training metode spraying, step 1 Vol 6) 
Material  seperti  baja,  alumunium,  kayu,  beton  dan  plastik, 
dapat menurun atau rusak dengan mudah oleh erosi, dan tidak dapat 
menjamin   kekuatannya   apabila   kesemuanya   hanya   tetap   seperti 
keadaan aslinya. Akan tetapi permukaan material ini dapat diproteksi 
dengan cat, yang akan merintangi kerusakan dari material dan 
meningkatkan  pengunaannya  dalam  waktu  yang  lebih  lama.  Jadi, 
tujuan pokok dari pengecatan (painting) adalah untuk proteksi suatu 
obyek terhadap kerusakan dari elemen luar. 
Cat memberi warna dan kilapan (gloss) pada suatu obyek dan 
meningatkan efek estetikanya, yang selanjutnya mempengaruhi daya 
tarik dari suatu produk. Identifikasi warna juga merupakan tujuan lain 
dari  pengecatan  (painting)  dimana  mobil  pemadam  kebakaran  dan 







kendaraan lain. Sekalipun ada berbagai cara untuk meningkatkan 
tampilan suatu obyek, namun tidak ada yang lebih sederhana dan 
memberi hasil yang lebih baik dari pengecatan (painting). 
a.   Jenis-Jenis Cat 
 
Jenis cat dapat dibagi menjadi empat macam menurut metode 
pengeringan (drying atau curing) yaitu: 
1.    Heat Polymerization (Jenis Bakar) 
 
Heat polymerization adalah tipe one component yang 
 










C. Maka suatu reaksi kimia berlangsung di dalam resin, 
mengakibatkan cat mengering dan struktur hubungan 
menyilang yang dihasilkan begitu rapatnya sehingga setelah 
cat mengering seluruhnya cat tidak akan larut oleh thinner. 
2.   Jenis Urethane (Jenis Two Component) 
 
Cat ini disebut urethane karena alcohol (OH) yang terkandung 
di dalam komponen utama dan isocyanate yang terkandung di 
dalam hardener bereaksi membentuk struktur hubungan 
menyilang (cross linking) yang disebut tingkatan urethane. 
3.    Jenis Lacquer (Solvent Evaporation) 
 
Cat jenis ini mengering dengan cepat sehingga mudah 
penanganannya, tetapi tidak banyak digunakan sebanyak yang 
tersebut   diatas.   Karena   tidak   sekuat   cat-cat   jenis   two 
component yang kini banyak digunakan. 
4.    Jenis Cat Waterbased 
 
Cat water based adalah salah satu jenis cat yang dibedakan 
berdasarkan pengencer atau pelarutnya dari jenis cat solvent 
based. Water based paint atau car berbasis air menggunakan 
pelarut air sedangkan solvent atau oil based paint 








Teknologi jenis ini tergolong baru dibandingkan cat berbasis 
solvent. Meski demikian, perkembangannya jauh lebih baik 
dibanding cat solvent. Water based paint juga telah menguasai 
80 % pasar cat retail Amerika. Di Indonesia sendiri, cat 
berbasis air masih tergolong langka meski sudah mulai banyak 
diproduksi. 
b.  Komponen Cat 
 
Cat tipe 2 komponen biasanya dicampur dengan hardener 
sebagai pelekat antar molekul di dalam resin, thinner sebagai 
pengencer, maka dalam sub-bab ini akan dibahas tentang 
komponen cat, hardener dan thinner. Cat memiliki beberapa 
komponen yaitu: 
1.   Resin 
 
Resin adalah unsur utama cat yang berbentuk cairan 
kental   yang   dapat   membentuk   lapisan   yang   padat   dan 
transparan   yang   membentuk      film   atau   lapisan   setelah 
diaplikasi pada suatu obyek dan mengering. Kandungan resin 
mempunyai pengaruh langsung pada kemampuan cat seperti 
misalnya: kekerasan, ketahanan solvent serta ketahanan cuaca. 
Demikian  pula  berpengaruh  atas  kualitas  akhir  misalnya 
tekstur, kilap (gloss), daya rekat suatu cat, serta kemudahan 
penggunaan diantaranya waktu pengeringan (Yudhanto, 
ferriawan. 2013). 
Resin yang digunakan pada cat, secara garis besar 
terbagi menjadi tipe-tipe sebagai berikut : 
a. Klasifikasi menurut material 
 
1. Resin Netral, diekstrak terutama dari tumbuh-tumbuhan, 
digunakan untuk membuat vernish dan lacquer. 
2. Resin Sintetik, resin buatan manusia, karena tersedia 
dalam jumlah banyak, maka cat modern sebagian besar 







b.  Klasifikasi menurut tipe lapisan (film) 
 
1. Thermoplastik Resin, pengerasan thermoplastic resin 
adalah melalui penguapan solvent, tanpa melibatkan reaksi 
kimia. Apabila dipanaskan, maka akan menjadi lunak dan 
akhirnya mencair. Thermoplastic resin sangat fleksibel 
dan sangat mudah larut dalamsolvent. 
2.   Thermosetting Resin, thermosetting resin bila dipanaskan 
akanmengeras melalui reaksi kimia. Apabila telah 
mengeras tidak akanmelunak lagi oleh pemanasan 
kembali. 
2.   Pigment 
 
Pigment adalah zat pewarna yang tidak bercampur dengan air, 
oli ataus olvent. Pigment tidak dapat melekat pada obyek lain, 
akan tetapi pigment dapat melekat pada obyek lain apabila 
telah tercampur dengan resin dan komponen lain dalam bentuk 
cat. Pigment dibagi menjadi beberapa tipe yaitu . 
1. Pigment  warna,  untuk  menambah  warna  pada  cat  dan 
meningkatkandaya sembunyi (hiding power) cat. 
2.    Pigment terang, menambah wana-warni metalik pada coat. 
 
3.    Pigment  extender,  menambah  kekuatan  dan  body  pada 
 
coat, meningkatkan viskositas dan mencegah sedimentasi. 
 
4. Pigment pencegah karat, digunakan pada cat dasar untuk 
mencegah karat. 
5. Pigment flatting, digunakan untuk mengurangi kilap pada 
coat.  Pigment  ini  dicampur  dengan  cat  apabila 
dikehendaki kurang kilap. 
3. Zat Pengencer (Solvent/Thinner) 
 
Solvent adalah suatu cairan yang dapat melarutkan resin 
dan memungkinkan pencampuran pigment dan resin dalam proses 
pembuatan cat.”. Solvent dan thinner adalah sama-sama zat  







solvent  digunakan  ketika  dalam  pembuatan  cat  sedangkan 
thinner digunakan untuk menentukan tingkat kekentalan cat 
sebelum cat tersebut diaplikasikan. Menurut (Yudhanto, 
Ferriawan,2013 ). Komponen pembentuk solvent meliputi : 




2. Laten  solvent,  juga  digunakan  untuk  mencampur  pelarut 
yang baik, hasilnya sama dengan pelarut yang berkualitas 
baik. 
3. Solvent  murni,  adalah  larutan  yang  mampu  melarutkan 
sesuatuyang mengakibatkan cairan tersebut masuk ke dalam 
larutan. Solvent murni melarutkan bahan residu dan binder 
4.   Additives 
 
Terdiri   dari   bermacam-macam   bahan   kimia   yang 
masing-masing mempunyai sifat dan fungsi yang berbeda-beda, 
ditambahkan  sesuai  dengan  keperluannya  untuk  melengkapi 
sifat-sifat ketahanan cat”. Beberapa fungsi aditives yang 
ditambahkan pada cat adalah menambah daya lentur/daya alir, 
membantu penyebaran pigment, mencegah terjadinya buih pada 
saat penyemprotan, mencegah timbulnya kantong udara 
menimbulkan kesan tekstur, meningkatkan kilap, dll 
5.    Hardener 
 
Pada cat tipe dua komponen maka ada hardener yang 
harus ditambahkan. “Hardener ditambahkan pada komponen 
utama cat dua komponen, hardener bereaksi dengan molekul 
dari komponen utama untuk membentuk molekul yang lebih 
besar”. 
c.    Proses Pengecatan 
 
Pengertian  proses  pengecatan  adalah  suatu  proses  pemberian 







kerusakan.  Ada  beberapa  persiapan  sebelum  melakukan  proses 
pengecatan, antara lain : 
a. Amplas panel yang akan dicat, untuk menambah daya rekat. 
b. Panel yang akan dicat harus dicuci dengan air yang bersih 
c. Membersihkan  peralatan  yang  akan  digunakan  untuk  proses 
pengecatan seperti spray. 
d. Membuat campuran biasanya untuk menyamakan cat yang asli 
dari mobil tersebut. Mengukur kekentalan cat, perbandingan cat 
adalah 1:1 (cat:thinner) atau sesuai spesifikasi dari merek cat. 
e. Aplikasi Pengecatan 
 
Setelah semua persiapan selesai maka dilakukan proses 
pengecatan. Proses pengecatan dilakukan 2-3 kali penyemprotan 
(lapisan). Langkah-langkahnya yaitu: 
1.   Menyemprotkan cat tipis-tipis dahulu sampai rata kemudian 
tunggu 10-15 menit agar kering. Selanjutnya cat seluruh 
permukaan dan harus memperhatikan overlapping dan jarak 
pengecatan agar hasil maksimal. 
2.   Setelah proses pengecatan selesai ditunggu beberapa menit 
agar cat kering kemudain disemprot pernis agar cat lebih 
mengkilap.  Perbandingan campuran  pernis 2  : 1  (pernis : 
hardener) dan 5-10% thinner. Untuk penyemprotan pernis 
dilakukan secara bertahap biasanya 2 kali penyemprotan 
(lapisan)  yaitu  tipis-tipis  dahulu  kemudian  ditunggu  2-3 
menit kemudian dilakukan penyemprotan kedua dengan 
lapisan yang lebih tebal. 
3. Setelah mengering kemudian dikeringkan di bawah sinar 
matahari selama minim 8 jam. 
d.  Teknik Penyemprotan 
 
Kunci keberhasilan dalam pengecatan tergantung pada teknik   
penyemprotan.   Betapa   pun   bagusnya   cat   tidak   akan menjamin  







adanya  pengetahuan  tentang  teknik  penyemprotan.  Teknik  yang 
dimaksud adalah (Anonim, 1995): 
a.     Persiapan cat 
 
Beberapa langkah yang harus dikerjakan sebelum 
pengulasan cat warna pada benda kerja, yaitu teknik 
mencampur, mengaduk, dan menyaring cat. Sebelum cat 
disemprotkan ke benda kerja harus diaduk terlebih dahulu 
agar kekentalannya merata di semua bagian cat (homogen). 
Pengadukan harus dilakukan karena dalam keadaan diam zat 
warna (pigmen) akan cenderung mengendap. 
1.  Pencampuran pengeras cat (Hardener) 
 
Dalam pencampuran cat dengan hardener kadarnya 
harus tepat. Apabila kadarnya kurang menyebabkan 
hasilnya pengecatan mudah retak, kurang mengkilap, 
kekerasan  kurang,  daya  tahan  minyak  krang bagus dan 
akan mengkerut bila di cat ulang. Jika terlalu banyak 
menimbulkan ketidaksempurnaan pengeringan, ketahanan 
air berkurang dan menimbulkan blister (bintik air dalam 
lapisan cat). 
2.   Pencampuran pengencer cat (Thinner) 
 
Pemakaian thiner yang salah menyebabkan sifat, 
mutu dan daya tahan menjadi berubah atau bahkan tidak bisa 
digunakan sama sekali. Pengenceran akan merubah 
viskositas dan  harus selalu  dicek agar  hasil  pengecatan 
maksimal. Jika pemilihan dan pengukuran viskositas cat 
salah dapat menimbulkan problem, yaitu thinner yang 
terlalu cepat mengering menyebabkan permukaan kasar, 
cat berlubang jarum atau berkulit jeruk. Bila terlalu lambat 
kering cat akan meleleh, warna belang-belang, bekas 








Untuk cat yang terlalu kental, permukaan akan 
menjadi kasar, kering kurang, lubang jarum, bekas goresan 
amplas terlihat, cat tipis dan penurunan daya kilap. Jika 
terlalu encer maka menyebabkan cat akan meleleh, warna 
belang-belang, bekas goresan amplas terlihat, cat tipis dan 
kering yang kurang sempurna. Viskositas yang dianjurkan 
untuk top coat antara 16,5 – 19 cc/detik dan cat primer 
sebesar 20-21 cc/detik. Cat yang telah tercampur 
selanjutnya diuji kekentalannya dengan viscometer atau 
mencocokkan warna cat dengan warna pada tutup kaleng 
atau  petunjuk  warna  (liflet).  Flow  rate  (aliran  rata-rata 
pada fluida) untuk top coat antara 800-1000 cc/menit. 
Perbandingan  yang  terlalu  pekat  akan 
menghasilkan warna yang terkesan gelap dari pada warna 
pada kertas petunjuk dan perbandingan yang terlalu encer 
memberikan kesan lebih terang. Kemudian campuran 
disaring, biasanya dengan filter nylon dengan ukuran ≠300 
mesh. 
b.    Operasi Penyemprotan 
 
Ada  beberapa  hal  yang  harus  diperhatikan  dalam 
pengoperasian spray gun yaitu (Dony Wisudyoko Aji, 2011): 
1.    Pengaturan Alat Semprot 
 
Sebelum melakukan pengecatan hendaknya 
mengatur  besar  kecilnya  aliran  cat  yang keluar,  besar 
kecilnya angin yang keluar dan besar kecilnya kembang 
penyemprotan agar diperoleh hasil yang optimum. Bila 
penyetelan tidak dilakukan dengan baik, maka hasil 
pengecatan tidak akan sempurna. Permukaan menjadi 
tidak rata, meleleh, kasar, kurang mengkilap dan cacat- 
cacat lain. Sedangkan tekanan kerja angin untuk 







2.   Gerak Alat Semprot 
 
Gerak alat semprot harus tegak lurus dengan permukaan 
yang akan disemprot bila tidak akan berakibat kurang 
ratanya ketebalan cat yang dihasilkan Untuk mencapai 
ketebalan yang sama dapat dilakukan pola tumpang 
tindih (over lapping) sebesar 50%. 
3.   Kecepatan Gerak Alat Semprot 
 
Kecepatan gerak alat semprot hendaknya stabil, baik 
dengan arah horizontal maupun vertical. Jika pelan cat 
akan meleleh, bika kecepatan geraknya cepat maka hasil 
pengecatan kurang rata. Jika kecepatan geraknya tidak 
stabil akan dihasilkan cat yang tidak rata dan kurang 
mengkilap. Kecepatan gerak spray gun harus konstan, 
yang dianjurkan kira-kira 1200 mm/detik (12 ft/detik). 
4.  Jarak Penyemprotan 
 
Untuk penyemprotan pada masing-masing cat 
berbeda, tergantung dari proses obyek yang dicat. Bila 
terlalu dekat, cat akan meleleh dan bila dilakukan pada 
pengecatan metalik akan menimbulkan problem belang- 
belang (partikel metaliknya mengepul). Bila jaraknya 
terlalu jauh permukaan akan menjadi kasar. Untuk jarak 
penyemprotan yang tidak teratur akan mengakibatkan 
hasil pengecatan tidak rata dan kurang mengkilap. Jarak 
spraygun secara umum sebesar 15-20 cm, untuk jenis 
Acrylic Lacquer : 15-10 cm dan Enamel : 20-25 cm. 
Tabel 2.1. berikut ini merupakan penjelasan 
hubungan antara kondisi spraying dan tekstur agar 









Tabel Hubungan antara Kondisi Spraying dan Tekstur 
 




Jumlah Bulatan Tinggi Bulatan 
Besar Kecil Tinggi Rendah 























































2.1.2.     Air Spray Gun 
 
a.   Tipe Air Spray Gun 
 
Dalam garis besarnya, air spray gum dibagi menjadi tiga yaitu: 
 




Gambar 2. 1  Tipe Spray Air Gun (Pedoman Pelatihan 
 









Tipe-tipe Spray Gun (Pedoman Pelatihan Pengecatan, Toyota 
step 1, 1995) 
 







Paint cup ditempatkan 
diatas fluid tip dari spray 
gun. Cat di supply ke 
fluid tip oleh beratnya 
sendiri, sama baiknya 
dengan daya hisab yang 
di timbulkan dibagian 
fluid tip. 
 


















Paint cup dibawah fluid 
tip dari spray gun. Cat 
disupply oleh daya hisab 
yang ditimbulkan 
dibagian fluid tip. 
Sesuai untuk 
pnyemprotan pada 
area kerja yang luas 











Paint tank dan spray gun 
dibuat terpisah. Cat 
ditekan di dalam paint 
tank oleh udara 
bertekanan atau pompa 
dan di supply ke spray 
gun. 
Sesuai untuk operasi 
pengecatan yang 
terus menerus pada 









cat yang kecil. 




Gambar 2.2. Konstruksi Air Spray Gun (Pedoman Pelatihan 
 
Pengecatan, Toyota step 1, 1995) 
 
1. Skrup Penyetel Fluida (Cat) 
 
Setelah jumlah cat yang dikeluarkan dengan mengatur 







menambah jumlah pengeluaran, dan mengencangkan skrup 
penyetel akan mengurangi jumlah pengeluaran. 
Pengencangan sepenuhnya akan menghentikan aliran cat. 
 
 
Gambar 2.3. Skrup Penyetel Fluida (Pedoman Pelatihan 
 
Pengecatan, Toyota step 1, 1995) 
 
2. Sekrup Penyetel Udara 
 
Berfungsi untuk mengatur tekanan udara yang 
mengalirdari kompresor ke air cup, yaitu dengan cara 
mengendorkan sekrup penyetel berarti menambah tekanan 
udara dan mengencangkan berarti mengurangi tekanan udara. 
 
 
Gambar 2.4. Skrup Penyetel Udara (Pedoman Pelatihan 
 
Pengecatan, Toyota step 1, 1995) 
 
3.  Sekrup Penyetel Fan Spreader 
 
Berfungsi untuk menyetel pola semprotan yaitu dengan cara 
mengendorkan skrup membuat pola oval (lonjong) dan 









Gambar 2.5. Skrup Penyetel Fan Spreader (Pedoman Pelatihan 
 
Pengecatan, Toyota step 1, 1995) 
 
4. Fluid Tip 
 
Fluid tip mengatur dan mengarahkan jumlah cat dari 
gun ke air stream. Pada fluid tip terdapat suatu tapper 
(ketirusan). Pada saat jarum menyentuh tapper aliran cat 
terhenti. Oleh karena itu jumlah cat yang dikeluarkan 
tergantung dari pembukaan fluid tip yang disebabkan maju 
mundurnya jarum. 
 
Gambar 2.6. Fluid tip (Pedoman Pelatihan Pengecatan, 
Toyota step 1, 1995) 
 
5. Air Cup 
 
Air cup mengeluarkan udara, untuk membentu 
atomisasi cat. Air cup memiliki lubang-lubang udara yang 
memiliki fungsi yang berlainan yaitu : 
a. Lubang    udara    tengah    berfungsi    untuk    membuat 
kevakuman pada fluid tip dan menyemprotkan cat. 















Gambar 2.7. Air Cup (Pedoman Pelatihan Pengecatan, 
Toyota step 1, 1995) 
 
6.    Trigger 
 
Apabila trigger ditekan pada permulaan maka akan 
membuka katup udara sehingga akan keluar udara saja. Jika 
trigger ditekan lebih dalam lagi maka akan membuka jarum 
sehingga akan keluar cat bersama udara. 
 
 
Gambar 2.8. Gerakan Trigger (Pedoman Pelatihan Pengecatan, 







c.    Penggunaan air spray gun. 
 
1.    Teknik memegang spray gun 
 
Spray gun dipegang dengan tangan kanan. yaitu 
dengan cara spray gun ditahan dengan ibu jari, telunjuk dan 




Gambar 2.9. Cara Memegang Spray Gun (Pedoman Pelatihan 
 
Pengecatan, Toyota step 1, 1995) 
 
2.    Teknik menggunakan spray gun 
 
Agar menghasilkan pengecatan yang baik maka 
gerakan spray gun harus diatur. Beberapa hal yang 
mempengaruhi gerakan hasil pengecatan : 
a.  Jarak spray gun yaitu jika terlalu dekat maka cat akan 
mengumpul dan meleleh. Pada jarak yang jauh maka 
volume cat yang disemprotkan sedikit sehingga lapisan 
yang dihasilkan akan tipis dan kasar. Jarak yang ideal 










Gambar 2.10. Jarak Penyemprotan (Pedoman Pelatihan 
 
Pengecatan, Toyota step 1, 1995) 
 
b. Sudut spray gun yaitu spray gun harus tegak lurus pada 
bidang yang dicat pada saat dilakukan penyemprotan dan 
dilakukan secara konsisten. 
 
 
Gambar 2.11. Gerakan Horisontal (Pedoman Pelatihan 
 
Pengecatan, Toyota step 1, 1995) 
 
c.   Kecapatan langkah spray gun yaitu kecepatan gerakan 
spray gun. Apabila terlalu lambat maka lapisan yang 
dihasilkan akan tebal dan dapat meleleh, jika terlalu cepat 
maka akan menghasilkan lapisan yang tipis. Biasanya 









Gambar  2.12. Kondisi Antar Spraying dan Tekstur 
 
(Pedoman Pelatihan Pengecatan, Toyota step 1, 1995) 
 
d. Overlapping    (pola    tumpang    tindih)    yaitu    agar 
permukaan penyemprotan rata. Pada saat cat 
disemprotkan maka bagian tepi lebih tebal daripada 
bagian tengah sehingga digunakan pola tumpang tindih 
agar permukaan cat rata biasanya yang dipakai adalah 




Gambar 2.13. Bentuk Pengabutan (Pedoman Pelatihan 
 














Gambar 2.14. Gerakan Over Lapping (Pedoman Pelatihan 
 







2.1.3.  Metode Pengeringan 
 
Metode pengeringan yang digunakan tergantung pada jenis cat 
yang digunakan misalnya cat jenis laquer menggunakan metode 
pengeringan tanpa oven (kering udara), metode pengeringan ada dua 
yaitu: 
a.   Pengeringan oven 
 
Menggunakan ruang cat khusus yang dilengkapi dengan 
pemanas (oven)  untuk  mengeringkan  cat  secara  paksa.  Suhu  di 
dalam oven stabil dan dapat diatur susuai dengan kebutuhan dan 
waktu  yang dapat  ditentukan.  “Sumber panas oven  berasal  dari 
pembakaran bahan bakar yang disalurkan lewat saluran-saluran 
tertentu  sehingga  panas di  dalam  ruang merata  atau  panas dari 
beberapa lampu pijar yang dipasang di dalam ruangan.” (Gunadi, 
2008). 
 
b.    Pengeringan non-oven 
 
Pengeringan tidak menggunakan oven atau pemanas untuk 
mengeringkan cat tetapi cat mengering karena udara normal (kering 
udara), pengeringan cat dalam suhu udara luar ± 25°– 30° C. 
Pengeringan tanpa oven biasanya dilakukan pada ruangan yang 
mempunyai sirkulasi udara yang baik. 
Contoh waktu untuk mengeringkan adalah seperti dibawah ini : 
 
1. Bebas debu (dust free) 0.5 jam 
2. Bebas lekat (teck free) 3 jam 
3. Kering ditangan 12 jam 









Gambar 2.15. Indikator Pengeringan (Pedoman Pelatihan 
 
Pengecatan, Toyota step 1, 1995) 
 
Waktu pengeringan (driying / curing ) ditentukan oleh pabrik 
pembuat cat dengan mempertimbangkan berbagai step yang 
mempengaruhi berbagai pencapaian kondisi kering sempurna 
antara lain : 
a.  Bebas debu yaitu apabila debu tidak melekat lagi pada 
permukaan pengecatan. 
b.   Bebas  lekat  yaitu  bebas  tidak  melekat  sekalipun  ditekan 
tetapi hanya meninggalkan bekas tekanan. 
c. Kering ditangan yaitu cukup kering untuk melekatkan 
pemasangan part dan tidak meninggalkan bekas serta tidak 
merusak lapisan Clear Coat. 
d.   Kering  keras  yaitu  cukup  keras  untuk  operasi  tertentu 
lainnya. 
Waktu  pengeringan  tergantung  tergantung  pada  tipe  cat 
yang digunakan, temperatur sekeliling, ketebalan lapisan (cat) dan 
tipe thinner yang digunakan. 
a.    Pengeringan Udara dan Pengeringan Paksa. 
 
Pengeringan udara merupakan pengeringan cat  yang 
dilakukan di dalam temperatur. Sedangkan pengeringan 
paksa / cepat merupakan aplikasi panas dengan menggunakan 
equipment khusus untuk mempercepat proses pengeringan.   







component polymerization yang digunakan untuk pekerjaan 
repainting  umum,  mengering  pada  temperatur  ruangan. 
Akan tetapi mereka dapat mengering dengan lebih cepat 
apabila dipanasi. 
Dengan aplikasi panas kecepatan penguapan solvent 
yang  terkandung  di  dalam  coat  diakselerasi  dan  dalam 
dalam hal tipe two-component polymerzation, reaksi kimia 
antara komponen utama dan hardener juga dipercepat. 
b.    Pengeringan Paksa dan Waktu Pengeringan. 
 
Pengeringan (curing) coat ditentukan dengan 
(temperatur pengeringan x waktu pemanasan konstan). 
Apabila pabrik pembuat cat menentukan [60° C (140 °F) x 
50 menit],maka ini biasanya menunjukan (temperatur 
pengeringan   x   waktu   pemanasan   konstan)Akan   tetapi, 
waktu penghangatan (warm-up), yaitu (sebelum panel bodi 
mencapai panas konstan),kadang-kadang termasuk di 
dalam waktu operasi yang ditentukan. 
 
Grafik dibawah memperlihatkan hubungan antara waktu 
pengeringan dan temperatur panel bodi selama pengeringan paksa. 
Sesudah panel bodi dipanaskan dari temperatur ruangan ke 
temperatur pengeringan, maka ini dipertahankan pada temperatur 
konstan untuk durasi waktu yang telah ditentukan. (Toyota Step 1 







Gambar    2.16.  Temperatur  Pengeringan  (
0
C)  (Pedoman 
 
Pelatihan Pengecatan, Toyota step 1, 1995) 
 




Variabel yang digunakan dalam proses pengeringan cat 
menggunakan sinar infra merah adalah sebagai berikut : 
1.    Suhu / Temperatur 
 
Suhu atau temperatur di dalam pengeringan cat sangat 
diperlukan khususnya dalam proses pengeringan cepat 
atau  pengeringan  paksa  dengan  menggunakan  sinar 





C. suhu untuk proses 
 
pengeringan  berbeda-beda  tergantung  dari  jenis  cat 
yang  digunakan.   Untuk  pengeringan   menggunakan 
sinar infra merah cat yang digunakan adalah jenis cat 
lacquer karena cat ini mudah penggunaannya dan tidak 










2.   Waktu  
 
Waktu  pengeringan  biasanya  ditentukan  oleh
 
pabrik  pembuat  cat  dengan  mempertimbangkan 
berbagai step yang mempengaruhi pencapaian kondisi 
kering sempurna. Dalam proses pengeringan 
menggunakan sinar infra merah waktu yang digunakan 
lebih cepat dibandingkan dengan proses kering udara 
(alami). Waktu yang digunakan dalam proses 
pengeringan ini tergantung pada jenis cat, ketebalan coat, 







coat. Sebagai contoh apabila ketebalan cat dua kali lipat 
maka setting time harus empat kali lipat. 
3.   Jarak 
 
Jarak yang digunakan dalam proses pengeringan 
cat yaitu antara bidang lampu infra merah dengan jarak 
lampu dengan bidang pengecatan maka semakin tinggi 
suhu  yang  ada  disekitar  bidang  pengecatan.  Jarak 
lampu yang paling baik adalah 40 cm (warna metalik) 
dan 50 cm (warna solid). 
4.    Sistem Perpindahan Panas. 
 
Bila dalam suatu sistem terdapat gradien suhu, 
atau bila dua sistem yang suhunya berbeda Apa yang 
ada dalam perpindahan, yang disebut panas atau kalor 
tidak dapat diukur disinggungkan, maka akan terjadi 
perpindahan panas.Proses dengan mana transport energi 
itu  berlangsung  disebut  sebagai  perpindahan  panas. 
atau diamati secara langsung, tetapi pengaruhnya dapat 
diamati dan diukur. (Kreith, 1997: 1) 
Dalam sistem perpindahan panas umumnya 
mengenal  tiga  cara  perpindahan  panas yang  berbeda 
yaitu: 
a.   Konduksi. 
 
Konduksi adalah proses dimana panas 
mengalir dari daerah yang bersuhu tinggi, ke daerah 
yang lebih rendah di dalam suatu medium (padat, cair  
dan  gas)  antara  medium-medium  yang berlainan 
yang bersinggungan secara langsung. 
b. Radiasi 
 
Radiasi adalah proses dimana panas mengalir 
dari benda yang bersuhu tinggi ke benda yang bersuhu  







dalam ruang, bahkan bila terdapat ruang hampa di 
antara benda-benda tersebut 
c. Konveksi 
 
Konveksi adalah proses transpor energi 
dengan kerja gabungan dari konduksi panas, 
penyimpanan energi dan gerakan mencampur. 
Pada sistem pengeringan cat menggunakan sinar 
infra merah akan mengalami proses radiasi dimana 
pancaran energi panas yang dihasilkan dari filamen 
lampu  pada  suhu  yang tinggi  mengalir  ke  bidang 
pelat atau bodi kendaraan dengan jarak yang 
berdekatan sehingga terjadi perpindahan panas dari 
lampu ke bidang pelat atau bodi kendaraan. 
Dalam Proses pengecatan terdapat beberapa macam tipe 
pengecatan ulang atau repainting yaitu: 
a.        Touch-up repainting 
 
Adalah perbaikan bodi dari kerusakan kecil seperti 







b.      Panel Repainting 
 
      Spot Repainting 
 
Adalah proses perbaikan panel yang mengalami baret yang 
 
relative kecil dengan menggunakan teknik shading. 
 
      Block Repainting 
 
Adalah perbaikan keseluruhan panel yang terpisal, 
misal  fender  dengan  door sehingga  dengan  adanya  garis 
pemisah  tersebut  tidak  memungkinkan  dengan 
menggunakan teknik shading. 







Adalah proses perbaikan keseluruhan bodi mobil yaitu 
dengan mengganti cat yang lama dengan cat yang baru agar 
mobil terlihat seperti baru. 
 
 
2.1.4 PROSES PENGERINGAN CAT 
 
Proses dimana cat dikeringkan dapat diklasifikasikan sebagai berikut : 
 
1.   Tipe Penguapan Solvent 
 
Apabila solvent di dalam cat menguap, maka cat tipe ini 
membentuk lapisan. Akan tetapi, karena molekul resin tidak terikat 
bersama-sama, maka lapisan ini dapat larut oleh thinner. 
Karakteristik dari cat tipe ini adalah mengering dengan cepat dan 
mudah penggunaannya. Namun, kalah baik bila dibandingkan 
dengan cat tipe reaksi dalam hal ketahanan solvent dan ketahanan 
cuaca. Beberapa cat yang termasuk tipe penguapan solvent adalah 
NC (nitrocellulose) lacquer, NC acrylic lacquer, dan CAB 
(Cellulose Acetate Butylate) acrylic lacquer. 
2.   Tipe Reaksi 
 
Dalam cat tipe ini, solvent dan thinner di dalam cat menguap, dan 
selanjutnya resin mengering oleh reaksi kimia yang disebut 
polymerization. Berikut penjelasan  bagaimana molekul di dalam 
resin berubah : 
a.   Segera setelah disemprotkan, cat segar adalah lapisan cairan 
dimana resin, pigmen, solven dan thinner bercampur bersama- 
sama. 
b.   Selama pengeringan (Curing), solven dan thinner menguap, 
dan molekul resin secara perlahan mengikat satu sama lain 
melalui reaksi kimia. 
c.   Setelah mengering (curing) dengan sempurna, lapisan (coat) 
bebas sepenuhnya dari solvent dan thinner. Reaksi kimiadari 








Molekul berhubungan dalam struktur hubungan menyilang tiga- 
dimensi, melalui reaksi kimia. Lapisan yang memiliki struktur 
hubungan menyilang (croos-link) yang lebih banyak dan padat, 
memberikan   kekuatan   lapisan   (coat)   yang   lebih   baik   seperti 
misalnya ketegaran dan ketahanan solvent yang lebih besar. 
Cat tipe reaksi dirancang dengan cat seperti ini, yaitu mereka tidak 
akan mulai mengering sampai sesuatu yang mempengaruhi reaksi 
kimia ditambahkan pada cat. Sesuatu elemen yang mempengaruhi 
reaksi adalah panas, sinar, oksigen, air dan catalyst (hardener). 
Sebagaian besar cat tipe reaksi untuk otomobile, mengering dengan 
dipengaruhi oleh panas atau catalyst. 
a.   Oxidation Polymerization 
 
Pada saat molekul resin beroksidasi dengan menyerap oksigen 
dari udara, mereka mem-polymer kedalam struktur hubungan 
menyilang (croos-linking). Cat tipe ini jarang digunakan untuk 
aplikasi otomotive, karena untuk membentuk struktur hubungan 
menyilang (croos-lonking) memerlukan waktu yang terlampau 
lama dan struktur hubungan menyilang (croos-linking) tersebut 
tidak memberikan kemampuan lapisan (coat) yang ideal. Cat 
campuran enamel phthalate dan synthetic resin adalan suatu tipe 
dari cat oxidation polymerization. 
b.   Tipe Heat Polymerization 
 
Apabila cat tipe ini dipanaskan pada temperatur tertentu, 
(biasanya diatas 120 C (248 F)), suatu reaksi kimia berlangsung 
di dalam resin, mengakibatkan cat mengering. Struktur 
hubungan menyilang (croos-linking) yang dihasilkan begitu 
rapatnya, sehingga setelah cat mengering seluruhnya cat tidak 
akan larut oleh thinner. Inilah tipe cat yang digunakan secara 
luasb di pabrik perakitan otomotive, tetapi jarang digunakan 
dalam repainting. Hal ini karena untuk melindungi komponen 







atau di lindungi dari panas sebelum repainting. Thermosetting 
amino alkyd dan thermosetting acrylic adalah beberapa jenis 
dari cat tipe heat polymerization. 
c.    Tipe Two-Component Polymerization 
 
Dalam cat type ini komponen utama dicampur dengan hardener 
untuk mempengaruhi reaksi kimia di dalam resin, sehingga cat 
mengering. Karena reaksi kimia ini dapat berlangsung dalam 









F) digunakan untuk mempercepat proses 
pengeringan. Sebagian besar cat yang digunakan di bengkel 
pengecatan otomotive adalah tipe ini. Beberapa tipe dari cat two- 
component polymerization memberikan kemampuan yang sama 
dengan tipe heat polymerization. 
 
 




a.   Dempul 
 
Dempul digunakan untuk mengisi goresan, cacat-cacat yang 
lebih besar, dan penyok. Dempul umumnya mengandung bahan 
padat yang tinggi untuk memberikan daya isi dan hasil perbaikan 
yang baik. 
b.   Primer 
 
Primer membantu memperkuat ikatan antara substrat dengan 
lapisan berikutnya, seringkali melalui komponen yang menggores 
substrat.Primer juga melindungi substrat baja dari korosi, tetapi 
tidak memilki kemampuan untuk “mengi 
c.   Primer – surfacer 
 
Primer – Surfacer diaplikasikan sebeluk aplikasi basecoat atau 
topcoat untuk melindungi substrat terhadap korosi. Mereka juga 








d.   Surfacer 
 
Surfacer memiliki sifat mengisi yang baik untuk memperhalus 
kerusakan ringan pada substrat seperti goresan atau gelombang 
pada permukaan. Surfacer mudah diamplas namun tidak mudah 
habis lapisannya. Surfacer juga berpengaruh untuk meningkatkan 
tampilan topcoat. 
d.    Basecoat 
 
Basecoat adalah lapisan cat yang memberikan warna pada 
kendaraan. Basecoat yang paling mutakir saat ini adalah basecoat 
dengan bahan dasar utama air tetapi basecoat dengan bahan dasar 
solvent juga masih sangan populer dan efisien. 
e.    Clearcoat 
 
Clearcoat adalah lapisan paling atas pada cat kendaraan. 
Tujuannya untuk meningkatkan daya tahan basecoat terhadap 
lingkungan dan goresan serta memberikan hasil akhir sesuai 
dengan keinginan, seperti tampilan kilau tinggi atau efek matt 
(tanpa kilau). 
f.   Topcoat 
 
Juga dikenal sebagai single stage.Topcoat memberikan warna 
dan kilau dalam satu produk. Karena itu, Topcoat tidak perlu 




2.1.6    Jenis – Jenis Cacat Pada Cat 
 
Pada proses pengecatan sering djumpai banyak kesalahan yang 
disebabkanoleh berbagai faktor yang berpengaruh. Adapun kesalahan- 
kesalahan dalampengecatan dan faktor penyebabnya secara lebih rinci 
akan  dijelaskan  dalambagian  berikut  (Departemen  pekerjaan  umum, 
1989). 
 







Defect “Seeds” diakibatkan oleh debu di sekitar area 
pengecatan  yang  menempel  di  atas  Clear  Coat.Adapun 
penyebabnya sebagai berikut : 
1.   Clear Coat tidak dilakukan penyaringan 
 
2.   Cleaning & Degreasing yang tidak maksimal 
 
3.   Kotoran dari pakaian kerja teknisi. 
 
4.   Kotoran dari Spray Booth & Filter 
 
Standar seeds ringan, antara lain : 
 
1.   Seeds ≤ 10 / panel 
 
2.   Material  penyebab bintik tidak keras dan mudah dihilangkan 
 
Standar seeds berat, antara lain : 
 
1.    Seeds ≥ 10 / panel 
 









b.   Overspray 
Gambar 2.17. defect seeds
 
Defect “Over Spray” diakibatkan oleh debu pengecatan 
yang menempel pada panel lain yang tidak di-cat. Adapun 
penyebabnya sebagai berikut : 
1.   Masking yang kurang lebar 
 
2.   Masking yang kurang rapat 
 
3.   Masking yang tidak menutup sempurna 
 
4.   Pengoperasian Spray Gun yang tidak tepat 
 
5.   Aliran udara dalam S.Booth yang bermasalah 
 







1. Over Spray dari  cat 
 
2. Tidak berbentuk sebagai sebuah lapisan 
 
Standar over spray berat, antara lain : 
 
1. Over Spray dari Clear / pernish 
 





























c.   Baret Halus 
 
Defect “Baret Halus” diakibatkan oleh goresan-goresan 
amplas dalam proses finishing preparation. Adapun penyebabnya 
sebagai berikut : 
1.    Tepian amplas  yang tajam 
 
2.    Permukaan amplas yang kasar 
 
3.    Teknis pengamplasan yang tidak tepat 
 
Standar baret halus ringan, antara lain : 
 







Standar baret halus berat, antara lain : 
 























d.   Sand (Berpasir) 
Gambar 2.19. defect baret halus
 
Defect “Sand / Berpasir” diakibatkan oleh pigment metalik belum 
merata sempurna yang teraplikasikan pada permukaan. Adapun 
penyebabnya sebagai berikut : 
1.    Pengadukan cat yang tidak maksimal 
 
2.    Material cat telah kadaluarsa 
 
3.    Penyaringan cat yang tidak maksimal 
 
Standar sand / berpasir ringan, antara lain : 
 
1.   Area defect ≤ 3 % dari luas permukaan panel yang dicat  dan 
 
tidak berada di area tengah panel 
 
Standar sand / berpasir berat, antara lain : 
 
1.   Area defect > 3% dari luas permukaan panel yang dicat 
 














e.   Orange peel 
 
Defect “Orange Peel”diakibatkan oleh tekstur cat / pernish yang 
berbukit tinggi dan rapat sehingga tampilannya seperti kulit jeruk. 
Adapun penyebabnya sebagai berikut : 
1.   Viskositas cat / pernish yang kental 
 
2.   Thinner yang terlalu cepat menguap 
 
3.   Ukuran Nozzle S.Gun yang salah 
 
4.   Pengoperasian Spray Gun yang tidak tepat (Jarak & Overlap) 
Standar orange peel ringan, antara lain : 
1.   Area defect ≤ 3% dari luas permukaan panel yang dicat 
 
Standar orange peel berat, antara lain : 
 











































f.   Runs (Leleh) 
Gambar 2.21. defect orange peel
 
Defect “Runs / Leleh” diakibatkan oleh cat atau pernish yang 
meleleh secara vertikal pada permukaan panel yang di cat.Adapun 
penyebabnya sebagai berikut : 
1.   Viskositas cat / pernish yang rendah / encer 
 
2.   Cat atau pernish yang terlalu tebal 
 







4.   Pengoperasian Spray Gun yang tidak tepat (Jarak & Overlap) 
Standar Runs / Leleh ringan, antara lain : 
1.   Ketebalan leleh ≤ 1 mm, Panjang ≤ 10 cm 
 
Lebar ≤ 10 cm 
 
Standar runs / leleh berat, antara lain : 
 
1.   Ketebalan leleh > 1 mm, Panjang > 10 cm 
 



























g.   Fish Eye 
Gambar 2.22 defect runs (Leleh)
 
Defect “Fish Eye”diakibatkan oleh cat atau pernish yang tidak 
mampu melapisi silikon,oli,minyak, ataupun air yang berada di atas 
permukaan panel yang akan dicat, sehingga membentuk kawah- 
kawah cekung.Adapun penyebabnya sebagai berikut : 







2. Terdapat  kandungan  oli,minyak,atau  air  dalam  udara  yang 
digunakan untuk pengecatan 
Standar fish eye ringan, antara lain : 
 
1.   Fish Eye Clear Coat ≤ 5/panel  dengan diameter defect ≤ 1 mm 
 
Standar fish eye berat, antara lain : 
 





g.      Popping 
 
Gambar 2.23. defect fish eye
 
Defect “Popping”diakibatkan oleh solvent dalam cat atau pernish 
yang menembus lapisan atas dan menyerupai letusan. Adapun 
penyebabnya sebagai berikut : 
1.   Lapisan cat atau pernish terlalu tebal 
 
2.   Setting time sebelum pemanasan terlalu cepat 
 
3.   Viskositas cat / pernish terlalu kental 
 
4.   Flash time antar lapisan terlalu cepat 
 
Standar popping ringan, antara lain : 
 




Standar popping berat, antara lain : 
 


















i.       Dyes Stain 
 
Defect “Dyes Stain”diakibatkan oleh debu , noda atau kotoran lain 
yang menempel di atas lapisan base coat. Adapun penyebabnya 
sebagai berikut : 
1.   Base Coat tidak disaring atau saringan yang kotor 
 
2.   Cleaning & Degreasing area sekitar panel tidak maksimal 
 
3.   Kebersihan S. Gun yang tidak baik 
 
4.   Kotoran dari pakaian kerja teknisi. 
 
5.   Kotoran dari Spray Booth & Filter 
 
Standar dyes stain ringan, antara lain : 
 









Standar dyes stain berat, antara lain : 
 















Gambar 2.25. defect dyes stain
 
Defect “Blushing” diakibatkan oleh lapisan kabut yang terdapat di 
dalam ataupun di atas lapisan base coat.Adapun penyebabnya 
sebagai berikut : 
1.   Perbedaan  temperatur     antara  S.Booth,  udara  pengecatan, 
panel, maupun cat yang digunakan 




3.   Penyemprotan  udara  pada  basecoat  selama  proses  flash  off 
time 
Standar blushing ringan, antara lain : 
 




Standar blushing berat, antara lain : 
 





a.   Low Gloss 







Defect “Low Gloss”diakibatkan ketidakmampuan TOP 
COAT untuk menghasilkan daya kilap  secara maksimal. Adapun 
penyebabnya sebagai berikut : 
1.   Clear coat terlalu tipis 
 
2.   Komposisi cat atau pernish dengan hardener yang tidak tepat 
 
3.   Pemakaian tipe thinner yang salah 
 
4.   Kelembaban dalam S.booth yang tinggi 
 
Standar low gloss ringan, antara lain : 
 
1.   Tingkat Gloss tidak kurang dari  80% 
Standar low gloss berat, antara lain : 





b.   Beads 
Gambar 2.27. defect low gloss
 
Defect “Beads”diakibatkan oleh debu,benang, maupun partikel 
lain yang terperangkap di bawah base coat. Adapun penyebabnya 
sebagai berikut : 
1.   Cleaning & Degreasing permukaan panel yang tidak maksimal 
 
2.   Kotoran dari pakaian kerja teknisi. 
 
3.   Kotoran dari Spray Booth & Filter 
 
Berikut cara pencegahannya : 
 
1.    Memaksimalkan proses cleaning & degreasing 
 
2.    Meniupkan udara ke pakaian kerja secara menyeluruh 
 

























c.    Wrong Color 
Gambar 2.28. defect beads
 
Defect “Wrong Color”diakibatkan oleh perbedaan warna antara 
panel yang di cat dan yang tidak di cat. Adapun penyebabnya 
sebagai berikut : 
1.   Perbedaan aplikasi antara Test Piece proses M.color dengan 
aplikasi pengecatan sesungguhnya 
2.   Penyamaan warna belum maksimal 
 
3.   Perbedaan komposisi   atau pemilihan warna dasar / pigment 
antara panel yang di cat dan yang tidak 
Berikut cara pencegahannya : 
 
1.   Menyamakan  aplikasi  test  piece  dengan  aplkasi  pengecatan 
terhadap panel 
2.   Memaksimalkan proses penyamaan warna 
 
3.   Memaksimalkan   pemilihan   warna   dasar   atau   komposisi 




















Gambar 2.29. defect wrong color 
 
d.    Mottling 
 
Defect “Mottling” diakibatkan oleh 
perbedaan jenis lapisan (kering & 
basah) dalam suatu panel yang 
dicat maupun panel  yang di- 
 
shading.Adapun penyebabnya sebagai berikut : 
 
1.   Penggunaan S.Gun yang tidak stabil  (jarak, kecepatan, overlap 
dan sudut) 
2.   Spray Gun yang tidak berfungsi dengan baik 
 
3.   Flash off time antar lapisan yang singkat 
 
4.   Komposisi  cat dan thinner yang tidak tepat 
 
Berikut cara pencegahannya : 
 
1.    Menstabilkan 4 hal penting dalam pengecatan 
 
2. Penyetelan Spray Gun sebelum pengecatan (memastikan Fluid 
tip dan Air Cap bekerja dengan baik) 
3.    Memberikan Flash off time secara maksimal saat pengecatan 
 







e.    Poor Hiding 







Defect “Poor Hiding”diakibatkan oleh ketidakmampuan TOP 
COAT  untuk menutup lapisan dasar (cat lama & lapisan 
surfacer).Adapun penyebabnya sebagai berikut : 
1.    Lapisan dasar tidak sepenuhnya tertutup dengan Value Shade 
 
2. Value Shade yang digunakan tidak sesuai dengan warna TOP 
COAT 
3.    Base Coat diaplikasikan terlalu tipis 
 
4.    Cat tidak diaduk secara merata sebelum digunakan 
 
5.    Viskositas cat yang terlalu rendah 
 
6.    Daya tutup cat yang rendah 
 
Berikut cara pencegahannya : 
 
1.   Menutup secara maksimal lapisan dasar dengan Value Shade 
yang cocok 
2.   Mengaplikasikan  Base  Coat  secara  merata  dan  sepenuhnya 
menutupi lapisan dasar 
3.   Aplikasi Base Coat mengikuti petunjuk Paint Maker 
 








f.   Chipping (Bocel) 
 
Defect “CHIPPING”diakibatkan oleh bagian-bagian yang bocel 
yang terlihat setelah TOP COAT.Adapun penyebabnya sebagai 
berikut : 
1.    Bagian bocel tertinggal  (tidak diperbaki) 
 







Berikut cara pencegahannya : 
 
1.   Memastikan  tidak  ada  defect  bocel  yang tertinggal  ,dengan 
cara: 
  memeriksa pekerjaan dengan   pencahayaan yang baik 
 
  menggunakan     guide     coat     untuk     mempermudah 
pemeriksaan kualitas preparation 




Gambar 2.32. defect chipping 
 
g.   Baret Dalam 
 
Defect “Baret Dalam” diakibatkan oleh  goresan –goresan amplas 
proses preparation yang terlihat setelah TOP COAT.Adapun 
penyebabnya sebagai berikut : 
1. Pemakaian amplas yang terlalu  kasar dan tidak sesuai dengan 
tahapan pekerjaan preparation 
2.    Pengeringan surfacer yang belum maksimal  (masih lunak) 
 
3. Lapisan  surfacer  terlalu  tipis  sehingga  tidak  bisa  menutupi 
goresan-goresan bekas pengamplasan dempul 




Berikut cara pencegahannya : 
 
1.   Selalu gunakan amplas yang sesuai dengan tahapan pekerjaan 
preparation (stepping,dl) 








3.   Mengikuti   spesifikasi   ketebalan   surfacer   yang   sarankan 
 
(jumlah lapisan) 






h.  Putty Mark 
Gambar 2.33. defect baret dalam
 
Defect “Putty Mark”diakibatkan oleh tepian dempul ataupun 
tepian lapisan dasar yang terlihat seperti pulau ataupun seperti 
garis.Adapun penyebabnya sebagai berikut : 
1.   Pengamplasan  tepian  dempul  /  lapisan  dasar  yang  kurang 
landai 
2.   Putty mark dari cat lama 
 
3.   Area  tepian dempul yang dilandaikan cenderung kasar 
 
Berikut cara pencegahannya : 
 
1. Pastikan tepian dempul dan tepian surfacer benar-benar landai 
dan halus 
2.   Bila terdapat putty mark dari cat lama, landaikan are tersebut 












i.   Pin Hole 
 
Defect “Pin Hole”diakibatkan oleh lubang-lubang kecil  yang 
timbul pada lapisan dempul atau surfacer.Adapun penyebabnya 
sebagai berikut : 
1.   Sifat Polyester Puty yang berlubang-lubang bila diaplikasikan 
tebal (Hollow Baloons) 
2.    Permukaan panel yang akan didempul  / surfacer masih kotor 
 
3.    Terjebaknya udara dan bintik air pada dempul ataupun surfacer 
 
4.    Pengamplasan dempul yang belum merata 
 
Berikut cara pencegahannya : 
 
1. Selalu memeriksa permukaan dempul dan aplikasikan dempul 
tipis untuk menutupi pin hole yang ditemukan 
2. Pastikan   kebersihan   permukaan   yang   akan   diaplikasikan 
dempul / surfacer dengan maksimal 
3. Aduk  dempul  dan  hardener  sampai  benar  merata  sebelum 
digunakan 





j.   Waving 
Gambar 2.35. defect pin hole
 
Defect “Waving”diakibatkan oleh permukaan lapisan dasar yang 
bergelombang.Adapun penyebabnya sebagai berikut : 
1.    Pengamplasan dan pembentukan dempul yang tidak merata 
 
2.   Kotoran dari pakaian kerja teknisi. 
 
3.   Kotoran dari Spray Booth & Filter 
 







1.    Memaksimalkan proses Cleaning & Degreasing 
 
2.    Meniupkan udara ke pakaian kerja secara menyeluruh 
 







k.   Bleeding 
Gambar 2.36. defect waving
 
Defect “Bleeding”diakibatkan oleh noda yang menembus lapisan 
TOP COAT , biasanya berwarna kuning kecoklatan atau merah 
kehitaman.Adapun penyebabnya sebagai berikut : 
1. Pemakaian hardener peroxide yang terlalu berlebihan pada 
dempul   polyester   yang menyebabkan reaksi kimia dengan 
pigment warna 
2. Noda / kotoran pada cat lama larut bersama solvent pada saat 
pengecatan dan membuat bayangan pada TOP COAT 
Berikut cara pencegahannya : 
 
1.   Campurkan  hardener  dan   dempul    sesuai  dengan  petunjuk 
yang diberikan 
2.    Campur harner dengan dempul secara merata 
 











l.   Peeling 
Gambar 3.37. defect blading
 
Defect “Peeling”diakibatkan oleh adhesi antara lapisan dasar 
dengan TOP COAT, sehingga TOP COAT mudah 
terkelupas.Adapun penyebabnya sebagai berikut : 
1.    Scuffing yang kurang merata /maksimal 
 




3.   Surfacer atau Base Coat diaplikasikan terlalu kering / tipis 
 
Berikut cara pencegahannya : 
 
1.   Melakukan Scuffing secara merata dan maksimal 
 
2.   Menghilangkan   zat-zat   yang   mengurangi   adhesi   sebelum 
mengaplikasikan lapisan selanjutnya 














2.1.7   Clear Coat 
 
Clearcoat  adalah  lapisan  paling  atas  pada  cat  kendaraan. 
Tujuannya   untuk   meningkatkan   daya   tahan   basecoat   terhadap 
lingkungan dan goresan serta memberikan hasil akhir sesuai dengan 
keinginan, seperti tampilan kilau tinggi atau efek matt (tanpa kilau). 
Dalam  proses  pengecatan  body  mobil  digunakan  Clear  Coat  atau 







pada  cat mobil  yang tidak  berwarna.  Fungsi  pernis,  yang pertama 
untuk mengeluarkan warna asli cat jadi lebih mengkilap dan yang 
kedua, melindungi warna cat mobil supaya lebih mengkilap dan tidak 
mudah pudar. Tepat dibawah clear coat atau pernis terdapat lapisan 
top coat. Ini adalah cat yang mengandung warna pilihan anda, namun 
permukaan cat ini tidak mengkilap dan kurang tahan terhadap sinar ultra 
violet dari matahari. Oleh karena itu dengan diberikan lapisan clear coat 




2.1.8   Komposisi Clear Coat 
 
Clear Coat digunakan sebagai cat pernis akhir pada pengecatan dua 
lapis untuk memberikan daya kilap dan daya tahan gores terhadap 
warna dasar metalik, bahan campuran clear coat antara lain : 
a.      Hardener 
 
Hardener berfungsi memberikan efek pengerasan pada clear coat, 
sehingga clear coat kering dan tidak lembek. 
b.      Thiner 
 
Thiner berfungsi sebagai peemberi daya gloss pada clear 
coat sekaligus sebagai pengencer clear coat agar saat 
penyemprotan cat lebih maksimal. 
Perbandingan antara clear coat dan hardener ialah 2 : 1 
dimana dua adalah clear coat dan satu adalah hardener, untuk 
thiner adalah 10 % dari total clear dan hardener. 
Vernist / Clear coat untuk mobil, biasanya berjenis 
polyurethan 2 komponan (clear + hardener) agar tahan terhadap 
cuaca dan memiliki perlindungan yang baik. Prinsipnya sama 
seperti cat PU transparan yang ditambahkan zat kimia anti UV dan 
tingkat kekerasan yang baik. Ada beberapa tipe vernist/clear coat, 







a.  Type  fast  dry  (cepat  kering  sehingga  cocok  untuk  quick 
repair/spot repair 
b.    Type medium (2:1 atau 4:1) 
 
c.   Type high solid (2:1 dan lambat kering) 
 
d.   Type  antiscrath/ceramiuc  dengan  tingkat  kekerasan  sangat 
tinggi. 
Cara aplikasi  tergantung pada jenis yang digunakan,  namun 
pada umumnya 2-3 lapis untuk fast dry dan MS, serta 1,5-2 lapis 
untuk HS dan ceramic. Teknik aplikasi yang banyak dipakai adalah 
lapis 2 dengan scuffing (amplas halus), lalu dilapis kembali sebanyak 
2 lapis, biasanya untuk mendapatkan wet look. Namun, semakin tipis 
dan rata lapisan vernist tersebut, akan semakin baik kualitas gloss 
dan kekerasan dari vernist, apalagi jika tidak dilakukan scuffing dan 
pemolesan (gloss dan uv protection dari vernist akan tahan lama). 
Cara Pencampuran Perbandingan Clear Coat 
 
Campurkan clear coat menggunakan thinner supaya encer, mudah 
di semprotkan pada spraygun. Sedangkan fungis hardener untuk 
mrningkatkan ketahanan dan kilapnya. Menggunakan clear coat 
MS  (middle  solid)  system,  pencampuran  dengan  perbandingan 
100:25:75 (100 clear coat : 25 hardener : 75 dan tergantung pada 
suhu lingkungan penggunaan thinner tidaklah baku sesuai dengan 
masing-masing produk). Sebelum digunakan lihan bagian kaleng 
atau kemasan akan tertera campuran antara base dan hardener. 
Gunakan thinner PU atau PU Ekstra Slow agar hasil lebih maksimal. 
a.   Pengeringan Clear Coat 
 
Tergantung pada tiap kondisi pengecatan, lebih baik 
menggunakan produk clear coat yang didesain untuk kering 
udara  daripada  menggunakan  produk  khusus  ruang  oven 







b.   Pengecatan Modifikasi 
 
Cat mobil motor modifikasi untuk kontes selalu mutlak 
membutuhkan clear coat yang mempunyai karakter 
melindungu. Hal ini bertujuan supaya pemolesan dan waxing 
tidak langsung menyentuh atau berpengaruh pada blending 
warna, partikel metalik, pengunaan warna mutiara, dan model 
gambar grafis dari airbush. 
Clear coat yang bagus biasanya sudah ditambahkan formula 
khusus untuk perlindungan sinar ultraviolet matahari yang 
berbahaya sehingga melindungi warna cepat memudar. Sangat 
penting, perhatikanlah tiap spesifikasi produk clear coat, apakah 
itu mengacup pada produk yang lain yang digunakan dalan satu 
paket sistem. 
Banyak  produk  individual  yang  didesain  khusus untuk  satu 
bagian yang hanya dapat digunakan pada sebuah paket sistem, 
yang   dapat   memberikan   efek   buruk   dari   warna   yang 
dihasilkan, daya lekat yang kurang bagus, dan menghasilkan 
permukaan yang meleleh terhadap kombinasi yang salah. 
Untuk itulah harus menentukan type bahan untuk pengecatan 
apakah jenis enamel, lacquer atau bahan polyurethane sebelum 
membeli produk cat untuk mobil. Cat mobil terbaru 
menggunakan  bahan  polyurethane,  oleh  sebab  itu  bahan 
enamel dan lacquer sudah ketinggalan jaman saat ini. 
Untuk menentukan apakah sebuah mobil menggunakan bahan 
type yang mana dengan cara, carilah kode nomor seri cat yang 
biasanya terletak di dalam kap mesin atau di samping kemudi. 
Carilah informasi di pabriknya atau toko cat mobil di sekitar 
wilayah sekitar. Informasi tersebut tersimpan pada file komputer 
atau kartu warna sehingga akan cepat mengetahui jenis bahan cat 







c.   Pengecatan Dengan Multi Sistem 
 
Pada  jaman  dahulu,  mobil  hanya  menggunakna  primer  dan 
saty tahap pengecatan. Tidak ada pemakaian bahan cat metalic 
atau mutiara dan juga clear coat untuk melindunginya (cat warna 
solid). Warna solid yang langsung mengkilap setelah 
diaplikasikan memberikan perlindungan yang sedikit. 
Pabrik mobil sudah meninggalkan sistem ini dan beralih ke multi 
sistem pengecatan yang dapat memberikan macam efek warna   
yang   berbeda   –   beda   dan   juga   keaweran   hasil pengecatan. 
Penggunaan cat dan clear coat multi sistem ini termasuk : 
1.   Mencangkupn penggunaan aplikasi warna cat 
 
2.   Penggunaan clear coat. 
 
Bagaimana pencampuran dan aplikasi cat dan clear coat ? cat 
dicampurkan dengan thinner untuk pengecatan, sehingga dapat 
diaplikasikan pada penyemprotan yang ideal. Seperti yang kita 
ketahui sebelumnya bahwa, clear coat juga dicampur dengan 
thinner dan hardener untuk meningkatkan kilap dan tahan 
lamanya. 
Teorinya, setelah menggunakan cat untuk menutup lapisan 
primer dan mendapat warna yang di inginkan, gunakanlah 
lapisan clear coat sebanyak 2 atau 3 lapisan. Setelah 
pengeringan maka harus melakukan pengamplasan, compound, 
obat poles untuk menghasilkan kilap yang bagus. Sangat 
disarankan  untuk  menggunakan  clear  coat  3  lapisan  dan 
jangan langsung untuk tebal, disebar lebih baik saat 
pengaplikasian. Apabila mencampur bahan dengan akurat pada 
cat dan clear coat urethane system dimana akan memudahkan 








2.1.9    Accelerator 
 
Reaksi yang berlangsung lambat dapat dipercepat dengan 
memberi zat lain tanpa menambah konsentrasi atau temperatur reaksi. 
Zat tersebut disebut accelerator. Accelerator dapat mempercepat laju 
reaksi, tetapi tidak mengalami perubahan kimia secara permanen 
sehingga  pada  akhir  reaksi  zat  tersebut  dapat  diperoleh  kembali 
(James E. Brady, 1990). 
Fungsi accelerator dalam reaksi adalah menurunkan energi 
aktivasi sehingga jumlah molekul yang dapat melampaui energi aktivasi 
menjadi lebih besar. 
Accelerator adalah suatu senyawa kimia yang dapat 
mengarahkan  sekaligus  meningkatkan  kinetika  suatu  reaksi  (jika 
reaksi tersebut secara termodinamika memungkinkan terjadi). Namun 
Accelerator   terkadang   ikut   terlibat   dalam   reaksi   tetapi   tidak 
mengalami perubahan kimiawi yang permanen, dengan kata lain pada 
akhir reaksi accelerator akan dijumpai kembali dalam bentuk dan 
jumlah yang sama seperti sebelum reaksi. 
Adanya penambahan accelerator akan menyebabkan 
terbentuknya tahap-tahap reaksi tambahan, yaitu tahap pengikatan 
accelerator dan tahap pelepasan accelerator pada akhir reaksi. 
Accelerator ini bersifat spesifik, artinya hanya berfungsi untuk suatu 
reaksi  tertentu.  Dengan  kata  lain  penambahan  accelerator 
memberikan jalan baru bagi reaksi yang memiliki energi aktivasi yang 
lebih rendah, sehingga lebih banyak molekul yang bertumbukan pada 
temperatur normal dan laju reaksi semakin cepat. 
Teknologi accelerator telah digunakan dalam industri kimia 
lebih dari 100 tahun lamanya dan penelitian serta pengembangan 
teknologi accelerator telah menjadi semacam bidang kekhususan kimia.   
Dalam   kazanah   energi   reaksi,   accelerator   menurunkan rintangan  
energi  atau  menurunkan  besaran  energi  aktifasi  sebuah reaksi melalui 







yang menyebutkan bahwa Accelerator adalah suatu zat yang 
mempercepat laju reaksi kimia pada temperatur tertentu, tanpa 
mengalami perubahan atau terpakai oleh reaksi itu sendiri. 
Suatu accelerator berperan dalam reaksi tapi bukan sebagai 
pereaksi ataupun produk. Accelerator memungkinkan reaksi 
berlangsung lebih cepat atau memungkinkan reaksi pada temperatur 
lebih rendah akibat perubahan yang dipicunya terhadap pereaksi. 
Acceleratormenyediakan suatu jalur pilihan dengan energi aktivasi yang 
lebih rendah. Accelerator mengurangi energi yang dibutuhkan untuk 
berlangsungnya reaksi. 
Accelerator dapat dibedakan ke dalam dua golongan utama: 
acceleratorhomogen dan accelerator heterogen.Accelerator heterogen 
adalah  accelerator  yang  ada  dalam  fase  berbeda  dengan  pereaksi 
dalam   reaksi   yang   dikatalisnya,sedangkan   accelerator   homogen 
berada   dalam   fase   yang   sama.   Satu   contoh   sederhana   untuk 
accelerator heterogen yaitu bahwa accelerator menyediakan suatu 
permukaan di mana pereaksi-pereaksi (atau substrat) untuk sementara 
terjerap. Ikatan dalam substrat-substrat menjadi lemah sedemikian 
sehingga memadai terbentuknya produk baru. Ikatan atara produk dan 
accelerator lebih lemah, sehingga akhirnya terlepas. Accelerator 
homogen umumnya bereaksi dengan satu atau lebih pereaksi untuk 
membentuk suatu perantara kimia yang selanjutnya bereaksi 
membentuk produk akhir reaksi, dalam suatu proses yang memulihkan 
accelerator-nya.Berikut ini merupakan skema umum reaksi katalitik, 
di mana C melambangkan accelerator-nya: 
A + C → AC (1) 
 
B + AC → AB + C (2) 
 
Meskipun accelerator (C) termakan oleh reaksi 1, namun selanjutnya 
dihasilkan  kembali  oleh  reaksi  2,  sehingga  untuk  reaksi 
keseluruhannya menjadi, 







Accelerator tidak termakan atau pun tercipta. Enzim adalah 
bio accelerator. Penggunaan istilah “accelerator” dalam konteks 
budaya yang lebih luas, secara bisa dianalogikan dengan konteks ini. 
beberapa   accelerator   ternama   yang   pernah   dikembangkan   di 
antaranya accelerator Ziegler-Natta yang digunakan untuk produksi 
masal polietilen dan polipropilen. Reaksi katalitik yang paling dikenal 
ialah proses haber untuk sintesis amoniak, yang menggunakan besi 
biasa sebagai accelerator. Konverter katalitik yang dapat 
menghancurkan produk samping knalpot yang paling bandel dibuat 
dari platina dan rodium. 
 
 




Adalah kemampuan accelerator untuk memberikan produk reaksi 
yang diinginkan (dalam jumlah tinggi) dari sekian banyak produk 
yang mungkin dihasilkan. Produk yang diinginkan tadi sering disebut 
sebagai yield sedangkan banyaknya bahan baku yang berhasil diubah 
menjadi aneka produk dikatakan sebagai konversi. 
Yield = % selektifitas x konversi ………………. (iii) 
 
b.  Stabilitas 
 
Kemampuan sebuah accelerator untuk menjaga aktifitas, 
produktifitas dan selektifitasnya dalam jangka waktu tertentu. 
 
 
c.   Aktifitas 
 
Kemampuan accelerator untuk mengubah bahan baku 
menjadi  produk  atau  aneka  produk  yang  diinginkan  (lebih  dari 
satu). Aktifitas = massa (kg) bahan baku yang terkonversi (kg atau 
liter  accelerator  x  waktu)  atau  Konversi,  yaitu  persentase  dari 
bahan baku menjadi aneka produk. Atau TON (turnoverNumber), 










2.1.11   Pengelompokan Accelerator 
 
Perlu diingat bahwa yang dimaksud accelerator homogen 
artinya adalah accelerator yang memiliki atau bisa membentuk satu fasa 
dengan reaktan dan pelarutnya (misal fasa cair-cair pada sistem 
accelerator asam untuk reaksi esterifikasi). Sedangkan accelerator 
heterogen tidak memiliki fasa yang sama dengan reaktan maupun 









Accelerator Accelerator Accelerator 
homogen homoheterogen heterogen 
Accelerator Bioaccelerator Bulk accelerator 
asam/basa (enzim) (alloy -logam) 
Kompleks Fungsional Accelerator yang 
logam transisi nanopartikel diemban 
 
Accelerator  adalah  zat  yang  dapat  mempercepat  jalannya 
reaksi (tidak ikut bereaksi). Peran accelerator sebenarnya adalah 
menurunkan energi aktifasireaksi. Pemilihan accelerator untuk proses 
dapat didasarkan pada beberapa halberikut: 
a.   Berumur panjang 
 
b.   Harganya murah 
 
c.   Mudah diregenerasi 
 
d.   Dapat diproduksi dalam jumlah besar 
 
e.   Tahan terhadap racun 
 











Alangkah indahnya bila sebuah reaksi kimia tidak membutuhkan 
accelerator agar bisa berlangsung. Tapi kenyataannya jenis reaksi 
seperti ini jarang ditemui. Keberadaan accelerator dalam campuran 
reaksi kimia tentu saja memberikan masalah tersendiri. Di industri 
kimia, masalah terutama berkaitan dengan pemisahan (separation), daur 
ulang (recycle), usia (life time), dan deaktifasi accelerator  merupakan  
isu-isu  penting.  Problem  pemisahan accelerator  dari  zat  pereaksi  
maupun  produk  lebih  sering  ditemui pada sistem accelerator 
homogen. Karena accelerator homogen larut dalam campuran, 
pemisahan tidak cukup dilakukan dengan penyaringan atau dekantasi. 
Teknik yang umum digunakan adalah destilasi atau ekstraksi produk 
dari campuran, misalnya accelerator asam-basa pada reaksi esterifikasi 
biodiesel dipisahkan dengan ekstraksi untuk kemudian campuran sisa 
reaktan acceleratoryang tertinggal dialirkan lagi menuju bejana reaksi. 
Namun demikian, ada beberapa accelerator istimewa dari 
senyawa komplek logam yang didesain sedemikian rupa sehingga bisa 
terpisah atau mengendap setelah reaksi tuntas. Kasus pemisahan 
untukaccelerator heterogen lebih mudah ditanggulangi karena sudah 
terpisah dengan sendirinya tanpa membutuhkan usaha lain (Charles, 
1992). Daur ulang dan usia accelerator memiliki kaitan. Selama bisa 
dipisahkan,accelerator homogen boleh dikatakan tetap aktif dan 
memiliki usia yang sangat panjang bahkan nyaris tak terhingga dan 
bisa digunakan berulang-ulang. Nyawa accelerator homogen mungkin 
tamat   jika   mengalami   deaktifasi   akibat   teracuniatau   perubahan 
struktur akibat proses ektrim. 
Accelerator heterogen memiliki takdir berbeda. Sering kali 
accelerator heterogen harus diaktifasi dulu sebelum siap digunakan, 
misalnya dengan jalan direduksi atau dioksidasi. Setelah mengalami 
proses reaksi berkali-kali, kereaktifan accelerator tersebut pelan-pelan 







terjadi penggumpalan (clustering), migrasi partikel aktif membentuk 
kristal baru (sintering), oksidasi, karbonisasi, maupun teracuni 
(poisoned). Untuk mengembalikan reaktifitas accelerator heterogen 
perlu dilakukan regenerasi dengan cara, misalnya kalsinasi, reduksi- 
oksidasi kembali, atau pencucian dengan larutan aktif. Seringkali proses 
regenerasi tidak dapat mengembalikan 100% kereaktifan accelerator 
sehingga pada saatnya nanti accelerator tersebut akhirnya mati juga dan 
perlu diganti yang baru. 
 
 
2.1.13   Fungsi dan Sifat Accelerator 
 
Fungsi accelerator adalah memperbesar kecepatan reaksinya 
(mempercepat reaksi) dengan jalan memperkecil energi pengaktifan 
suatu reaksi dan dibentuknya tahap-tahap reaksi yang baru. Dengan 
menurunnya energi pengaktifan maka pada temperatur yang sama reaksi 
dapat berlangsung lebih cepat. Reaksi yang berlangsung lambat dapat 
dipercepat dengan menambahkan accelerator yang sesuai untuk reaksi 
tersebut. Accelerator akan mempercepat reaksi karena accelerator akan 
mencari jalan dengan energi aktivasi yang lebih rendah sehingga 
reaksinya akan berlangsung lebih cepat (Hardjono, 
2005). 
 
Satu  yang harus diketahui tentang prinsip kerja  accelerator 
adalah bahwa accelerator tersebut tetap ikut dalam jalannya reaksi, 
tetapi pada kondisi akhir, accelerator akan keluar lagi dalam bentuk 
yang sama. Sifat-sifat kimia accelerator akan sama sebelum dan 
sesudah meng-accelerator suatu reaksi. Pentingnya accelerator 
ditunjukkan oleh kenyataan bahwa lebih dari 75% proses produksi 
bahan kimia di Industri disintesis dengan bantuan accelerator. 
Contoh  proses kimia  yang sangat  penting misalnya  sintesis 
metanol dari syngas (CO dan H2) ditambahkan dikatalisis oleh 
ZnO/Cr2O3, dan reaksi water gas shift(WGS), 







Dikatalisis oleh besi oksida atau oksida campuran Zn, Cu 
maupun Cr. Zat pengoksidasi dan logam lebih mulia daripada besi 
seperti, Cu, Ni, Cr dll, merupakan bagian yang paling penting dari 
percepatan kimia. Mereka mempercepat proses pengendapan melalui 
mekanisme yang berbeda. Agen pengoksidasi mendepolarisasi reaksi 
setengah sel katoda dengan mencegah akumulasi hidrogen pada area 
katodik, sedangkan ion logam mulia mendorong pelarutan logam dengan 
menyediakan over potensial katoda rendah oleh pengendapan mereka. 
Karena percepatan melalui depolarisasi dipilih hanya untuk mendorong 
pelarutan logam, agen pengoksidasi telah ditemukan penggunaannya 
luas daripada logam. Selain itu, mereka mencegah terbentuknya besi 
berlebihan dilarutan, yang dapat merusak lapisan yang baik. Accelerator 
oksidator yang paling umum digunakan adalah nitrit, klorat, nitrat, 
peroksida dan senyawa nitro organik baik sendiri atau dalam berbagai 
kombinasi. Kombinasi yang umum adalah asamnitrat-nitrit, nitrit-
klorat-nitrat dan klorat-nitrobenzene sulfonik. Karakteristik   dari   
beberapa   accelerator   oksidator   yang   umum digunakan seperti logam 
alkali sulphites, hypophosphites, phosphites, 
formaldehida,benzaldehida, hydroxylamine, asam acetaldehyde, 
piridina N-asam,morpholineN-asam, quinones dll, juga dicoba sebagai 
accelerator tetapi tidak sesukses accelerator oksidator dari sudut 
pandang industri. Accelerator memiliki beberapa sifat, di antaranya 
(Charles, 1992): 
a. Accelerator tidak bereaksi secara permanen. 
 
b. Jumlah accelerator yang diperlukan dalam reaksi sangat sedikit. 
 
c. Accelerator tidak mempengaruhi hasil reaksi. 
 
d. Accelerator tidak memulai suatu reaksi, tetapi hanya mempengaruhi 
lajunya. 
e. Accelerator hanya bekerja efektif pada temperatur optimum, artinya 







f. Suatu accelerator hanya mempengaruhi laju reaksi secara spesifik, 
artinya  suatu  accelerator  hanya  mempengaruhi  laju  satu  jenis 
reaksi dan tidak dapat untuk reaksi yang lain. 
g. Keaktifan accelerator dapat diperbesar oleh zat lain yang disebut 
promotor. 
h. Hasil suatu reaksi dapat bertindak sebagai accelerator, sehingga 
zattersebut disebut auto-accelerator. 
i. Accelerator dalam senyawa organik disebut enzim. 
 
j. Terdapat accelerator yang dapat memperlambat suatu reaksi, 
sehingga accelerator itu disebut accelerator negatif atau inhibitor. 
 
 
2.1.14  CARA PERAWATAN BODY OTOMOTIF 
 
Bahan utama pembuatan body otomotif adalah plat logam yang 
mempunyai ketebalan antara 0,6 mm – 0,9 mm untuk itu perlu adanya 
pelapisan (pengecattan) pada plat tersebut supaya tidak terkena korosi 
yang disebabkan oleh terpaan air hujan. Selain itu pemilik kendaraan 
hendaknya melakukan perawatan pada bodi kendaraannya dengan cara : 
a.    Memarkir kendaraan pada tempat yang teduh untuk jangka panjang 
b.    Menjaga  kendaraan  agar  tidak  terkena  air  hujan  secara  terus- 
menerus 
 
c. Segera   mencuci   kendaraan   apabila   terkena   air   yang   tingkat 
keasamannya tinggi ataupun sehabis kehujanan 
d. Sesegera mungkin melakukan pendempulan dan pengecatan pada 
bodi  kendaraan  yang  tergores/lapisan  catnya  terbuka.  Karena 
apabila lapisan catnya terbuka maka plat logam bodi kendaraan 
akan terkena udara bebas dan air hujan yang mengandung asam 
secara terus-menerus. Apabila ini dibiarkan terlalu lama maka bodi 
kendaraan  akan  mengalami  korosi  dan  lama  kelamaan  akan 
keropos. 
e. Tidak mencuci atau memoles bodi kendaraan dengan bahan-bahan 









2.1.15  GLOSS 
 
a.   Pengertian Gloss 
 
 
Gloss adalah sifat optik yang menunjukkan seberapa baik 
permukaan memantulkan cahaya ke arah specular (seperti 
cermin).Ini adalah salah satu parameter penting yang digunakan 
untuk menggambarkan tampilan visual suatu objek. Faktor-faktor 
yang  mempengaruhi  gloss  adalah  indeks  bias  material,  sudut 
cahaya datang dan topografi permukaan. 
 
Gloss tampak tergantung pada jumlah pantulan specular - 
cahaya yang dipantulkan dari permukaan dalam jumlah yang sama 
dan sudut simetris ke salah satu cahaya yang masuk - dibandingkan 
dengan refleksi difus- jumlah cahaya yang tersebar ke arah lain. 
 
Ketika cahaya menerangi suatu objek, cahaya berinteraksi 
dengannya dalam sejumlah cara: 
 
 Diserap  di  dalamnya  (sebagian  besar  bertanggung  jawab 
untuk warna) 
 Ditransmisikan melalui itu (tergantung pada transparansi dan 
opacity permukaan) 
 Tersebar dari atau di dalamnya (pantulan cahaya, kabut, dan 
transmisi) 
         Dipantulkan secara khusus dari itu (gloss) 
 
 
Variasi dalam tekstur permukaan secara langsung 
mempengaruhi tingkat refleksi specular. Objek dengan permukaan 
yang halus, yaitu lapisan yang sangat halus atau mengandung lapisan 
dengan pigmen yang terdispersi halus, tampak mengkilap di mata  
karena  sejumlah  besar  cahaya   dipantulkan  dalam  arah spekuler  







specular karena cahaya tersebar ke arah lain dan karena itu tampak 
membosankan.Kualitas pembentukan gambar dari permukaan ini 
jauh lebih rendah sehingga setiap refleksi tampak buram dan 
terdistorsi. 
 
Jenis bahan media juga memengaruhi kilau 
permukaan.Bahan non-logam, yaitu plastik dll. Menghasilkan tingkat 
cahaya yang dipantulkan lebih tinggi ketika diterangi pada sudut 
iluminasi yang lebih besar karena cahaya diserap ke dalam bahan 
atau tersebar secara difus tergantung pada warna bahan.Logam tidak 
mengalami efek ini menghasilkan jumlah pantulan yang lebih tinggi 
pada sudut manapun. 
b.   Tingkat Gloss 
 
Ada beberapa faktor yang mempengaruhi tingkat glossy suatu 
benda, diantaranya sudut pandang. Sudut ketika Anda melihat suatu   
objek   berkilau   akan   menentukan   tingkat   kilap   yang ditangkap. 
Faktor kedua, kerataan atau kehalusan media tersebut (bidang 
tersebut datar atau bergelombang). Semakin datar permukaan bidang 
material maka semakin tinggi juga tingkat kilapnya. Faktor ketiga, 
matting agent yang digunakan. Semakin banyak matting agent yang 
digunakan, semakin berkurang tingkat kilap-nya. 






2.39. Perbedaan Tingkat Glossy 
 
Setiap perusahaan cat biasanya memiliki standar tingkat 
glossy yang berbeda-beda, walaupun biasanya tidak akan terpaut 







gloss), Low Sheen (10–25% gloss), Eggshell (26–40% gloss), Semi 
Gloss (41–69% gloss), Gloss (70–89% gloss),   (versi wikipedia). 
Ada pula perusahaan yang menggunakan standar : full gloss (85% 
– 100%), gloss (60% – 84%), semi gloss (20% – 59%), low sheen 
 
(5% – 19%), flat (0% – 4%). 
 
Bioindustries  sebagai  salah  satu  produsen  spesialis  cat 
water based juga memiliki standar sheen level untuk mengukur 
level glossy. Berikut sheen level versi Bioindustries : 
1.   Mirror 
 
Sheen level mirrror memiliki tingkat glossy 100% lebih. 
Produk  coating  dari  Bioindustries  semuanya  adalah  water 
based. Produk water based tingkat kilap-nya biasanya maksimal 
di kisaran angka 85%. Oleh karena itu, tidak ada produk coating 
dari Bioindustries yang menggunakan sheen level ini. 
2.    High Gloss 
 
Sheen  level  satu  tingkat  di  bawah mirror  adalah  high 
gloss dengan sheen level 80-100%.   Level glossy ini banyak 
digemari karena akan memberikan pantulan cahaya yang 
memperlihatkan furniture yang mewah. Coating solvent based 
termasuk yang berbahan melamine biasanya tingkat kilap-nya di 
kisaran angka ini. 
 
 
3.    Gloss  
 
Sheen   level Gloss ini memiliki tingkat glossy 60-80%.
 
Tingkat kilap gloss mampu memperlihatkan kehalusan dari hasil 
finishing dan memiliki keuntungan dibandingkan sheen level di 
bawahnya, yaitu paling mudah dibersihkan. Sangat cocok jika 
digunakan untuk media yang sering tersentuh jari, seperti pintu, 
cabinet, jendela atau furniture heavy duty. 
Gloss juga bagus digunakan pada furniture yang ingin 







coating menggunakan topcoat gloss akan tampak lebih bersih 
dan lebih kuat. Namun sheen level gloss juga mampu 
memperlihatkan ketidaksempurnaan atau cacat permukaan kayu. 
Sangat disarankan untuk menghindari topcoat gloss jika media 
kayu yang digunakan banyak cacatnya atau bentuknya tidak 
beraturan. 
4.    Semi Gloss 
 
Tingkat glossy semi gloss ini mencapai 40-60%.  Satu 
tingkat di bawah sheen level gloss. Jenis finishing menggunakan 
cat semi gloss sangat cocok bagi Anda yang ingin mendapatkan 
manfaat dari cat dengan hasil gloss, namun tidak menyukai 
tampilan yang terlalu glossy. 
Anda tetap akan mendapatkan manfaat sheen level gloss, 
seperti mudah dibersihkan, ketahanan noda yang bagus, warna 
yang bright. Kombinasi sheen level semi gloss dengan warna yang 
cerah bisa membantu membuat ruangan yang gelap terlihat lebih 
cerah. 
5.    Satin/ Silk 
 
Tingkat glossy satin berada di kisaran angka 30-40%, 
antara semi gloss dan doff. Media atau substrat yang difinishing 
dengan  satin  memang cenderung lebih  tahan  noda  dan  lebih 
mudah dibersihkan daripada tingkat kilap di bawahnya. Namun 
jika dibandingkan dengan semi gloss dan gloss, tentu saja hasilnya 
di bawah keduanya. 
Pada akhirnya pemilihan tingkat kilau ini sangat 
dipengaruhi oleh selera masing-masing orang. Ada yang 
menyukai furniture yang sangat glossy, namun banyak pula yang 
menyukai tingkat kilap yang tidak terlalu tinggi. 
6.    Doff 
 
Sheen  level  doff  berada  di  level  glossy  20-30%.  Doff 
 







levelnya yang rendah. Tetapi justru karena tidak reflektif inilah, 
doff  mampu  menyembunyikan  noda  di  permukaan  substrat 
secara lebih baik dibanding sheen level yang lebih glossy. 
Furniture  dengan  tampilan  ini  cocok  untuk  furniture  dining 
room, furniture ruang keluarga yang akan memperlihatkan 
kehangatan. 
7.    Matte 
 
Sheen level matt adalah 10-20%. Hasilnya berlawanan 
dengan high gloss/ gloss yang dapat memantulkan cahaya. Di 
sheen level ini Anda tidak akan mendapatkan efek dari pantulan 
cahaya. Matte memang menarik, karena mampu menyamarkan 
cacat permukaan ataupun noda serta bentuk yang kurang rapi. 
Sehingga banyak yang menyukai sheen level ini. Mereka yang 
tidak menyukai tampilan yang glossy seringkali menggunakan 
sheen level ini. 
8.    Death Matte 
 
Sheen level yang dimiliki oleh  death matte  adalah 0- 
 
10%, setingkat di bawah matt. Jika Anda tidak menyukai tampilan 
mengkilap atau menginginkan hasil finishing yang natural,  yang  
tetap  dicoating  namun  seperti  tidak  dicoating, maka anda bisa 
menggunakan tampilan death matt. Biasanya topcoat death matt 
diaplikasikan setelah aplikasi sanding sealer untuk menghasilkan 
finishing kayu natural. 
Masih banyak yang bertanya-tanya, apa perbedaan antara 
hasil finishing matt dan doff, antara gloss dan semi gloss. Masih 
banyak  pula  yang  bingung  dengan  istilah  sheen  level  atau 
tingkat  glossy  dalam  proses  finishing.  Dalam  artikel  berikut, 
kami akan membahas mengenai apa pengertian dari sheen level, 
dan standar sheen level yang digunakan oleh Bioindustries. 
Dalam teknologi yang digunakan di industri cat, sheen 







proses coating terhadap suatu benda. Untuk mengukur tingkat 
glossy ini biasanya digunakan alat glossy meter yang mengacu 
pada   beberapa   standar   seperti   ISO   2813,   ASTM   D523, 
DIN67530 dan GB9754, GB9966, GB/T13891. 
 
 
c.    GLOSS UNITS 
 
 
Skala pengukuran Gloss Unit (GU), dari glossmeter adalah 
sebuah skala berdasarkan standar referensi kaca hitam yang sangat 
halus dengan indeks bias didefinisikan memiliki pantulan 
specular dari 100 GU pada sudut tertentu. Standar ini digunakan 
untuk menetapkan 100 titik kalibrasi dengan 0 titik ujung bawah 
pada permukaan sempurna. 
 
Skala ini sesuai untuk pelapis non-logam dan bahan (cat 
dan plastik) karena mereka umumnya jatuh dalam kisaran 
ini.Untuk bahan lainnya, sangat reflektif dalam penampilan 
(cermin, berlapis / logam mentah), nilai yang lebih tinggi dapat 
dicapai mencapai 2.000 Unit Gloss. 
 
Untuk bahan transparan, nilai-nilai ini juga dapat 
meningkat karena beberapa refleksi dalam materi.Untuk aplikasi 
ini  adalah  umum  untuk  menggunakan  persentase  pantulan 
cahaya insiden daripada Unit Gloss. 
 
 
2.1.16  PENGUKURAN ATAU PEMILIHAN ANGEL 
 
 
Glossmeter menyediakan cara kuantitatif untuk mengukur 
intensitas gloss yang memastikan konsistensi pengukuran dengan 
mendefinisikan pencahayaan yang tepat dan melihat kondisi. 







sudut memungkinkan pengukuran pada rentang yang kecil dari sudut 
refleksi keseluruhan. 
 
Hasil pengukuran glossmeter berhubungan dengan jumlah 
cahaya yang dipantulkan dari standar kaca hitam dengan indeks bias 
yang didefinisikan. Rasio yang tercermin cahaya adalah insiden untuk 
spesimen, yang dibandingkan dengan rasio untuk standar gloss, dicatat 
sebagai GlossUnit (GU). 
 
Sudut pengukuran mengacu pada sudut antara cahaya insiden 
dan tegak lurus itu. Tiga sudut pengukuran (20 °, 60 °, dan 85 °) yang 
ditentukan untuk menutupi sebagian besar aplikasi industri coating. 
Sudut ini dipilih berdasarkan kisaran gloss yang diantisipasi, seperti 







Jarak Gloss Nilai 60° Notes 
Gloss Tinggi >70 Gu Jika  pengukuran  melebihi  70  Gu, 
setiap pengujian berubah ke 20° 
Gloss Medium 10 – 70 Gu   
Gloss Rendah  Jika   pengukuran   kurang   10 GU, 






Misalnya, jika pengukuran dilakukan pada 60 ° lebih besar 
dari 70 GU, sudut pengukuran harus diubah menjadi 20 ° untuk 
mengoptimalkan  akurasi  pengukuran. Tiga  jenis  instrumen  yang 
tersedia di pasaran: 60 ° instrumen sudut tunggal, kombinasi 20 ° 









2.40. Gambar Sudut Pantulan 
 
 
Dua sudut tambahan digunakan untuk bahan lainnya. Sudut 
 
45 ° ditentukan untuk pengukuran keramik, film,   tekstil dan 






2.2    Tinjauan Pustaka 
 
a.   Siska Titik Dwiyati (2015) pada hasil penelitiannya, dilakukan studi 
pengaruh kadar haerdener isosianat dalam campuran cat, terhadap 
kualitas hasil pengecatan plastik, dengan variasi komposisi hardener 
adalah 2%-20%, pada penelitian yang dilakukan dapat disimpulkan 
bahwa campuran variasi sangat berpengaruh, pada kadar hardener kurang 
dari 10% maka akan ditemukan masalah lapisan cat memudar dan 
tergores, pada kadar hardener 20 % terdapat masalah cat mengelupas, 
kualitas lapisan cat yang baik dihasilkan dengan penambahan hardener 
antara 12%-18%. 
b.   Muslich Wahyu Ardiyanto (2018) pada hasil penelitiannya, dilakukan 
studi rekayaa komposisi mixing dan vernish terhadap kualitas hasil 
pengecatan, alat yang digunakan dalam penelitian adalah glossmeter, 
dan  coating  thickness  gauge,  untuk  mengetahui  daya   kilap  dan 
ketebalan  lapisan  cat,  dalam  penelitian  ini  solvent  yang  digunakan 
adalah Binta A Spasial dan Autoglow Polyurthane, sedangkan vernish 
yang digunakan adalah Galaxy HS 2800 jenis Polyurethane (Pu), 







1:1, dari penelitian eksperimen ini didapatkan hasil terbaik dengan 
perbandingan 1:0,5 pada vernish galaxy Hs 2800 dicampur dengan 
solvent bintang A spesial didapatkan angka 92.06 Gu. Akan tetapi 
spesimen ini memiliki ketebalan vernish yang rendah yaitu 0.014 mm. 
Sedangkan hasil kilap terendah didapatkan pada campuran vernish 
Galaxy HS 2800 dan solvent Autogloww Pu dengan nilai kilap 90.5 Gu. 
Akan tetapi spesimen ini memiliki tingkat ketebalan vernish tertinggi 
0,030 mm. 
 
c.   Mohammad Arif Ramdhoni (2015) pada hasil penelitiannya, dilakukan 
studi pengaruh variasi temperatur dan accelerator asam nitrit (hno2) pada 
proses phosphating di aplikasi powder coating mild steel ST 37. Dalam 
penelitian ini, difokuskan tentang peningkatan nilai ketebalanlapisan 
coating yang akan mempengaruhi nilai laju korosi spesimen uji. Variasi 






C dan accelerator nitrous acid sebanyak 1,8 gr/liter, 2,7 gr/liter, 3,6 
gr/liter. 
d. Mutiara Cesyantika dan Wahyudi (2019) pada hasil penelitiannya, 
dilakukan studi analisis pengaruh perbandingan campuran thinner dengan 
vernish terhadap kualitas hasil pengecatan, penelitian ini menggunakan  
variasi  perbandingan  thinner  dengan   vernish  yaitu, 
1:0.25, 1:0.75, dan 1:1.25, bertujuan untuk mendapatkan nilai kilap, 
ketebalan, serta daya rekat paling baik antara variasi perbandingan 
tersebut. 
e.   Dedik setyawan dan Firman yasa utama   (2017) Pengaruh Komposisi 
Mixing Clear Gloss (vernish) terhadap Kualitas hasil Pengecatan Pada 
Komponen Body Kendaraan, pada hasil penelitiannya, penulis meneliti 
pengaruh  perbandingan  campuran  thinner  dengan  vernish  dengan 
jumlah 1:0,5 , 1:1 , 1:2. Peneliti menggunakan varian merk  vernish 
yaitu Dana Gloss PU X2, Blinken Diamond 9000,dan Galaxy HS 2800, 
dari  hasil  penelitiaa  dan  pengujian  dapat  disimpulkan  nilai  gloss 







dengan merk vernish yaitu Blinken Diamond 9000, tingakat ketebalan 
sangat berpengaruh pada nilai kekilauan   vernish, hal ini ditunjukan 
dengan   variabel   vernish   Blinken   Diamond   9000   juga   memiliki 
ketebalan tertinggi 0,12 mm dengan nilai gloss 106,2 Gu, sedangkan nilai 
terendah dimiliki vernish Dana Gloss PU X2 dengan ketebalan 






















































3.1.      Jenis Penelitian 
 
 
Dalam penelitian ini menggunakan metode penelitian eksperimen. 
Dalam bidang sains, penelitian-penelitian dapat menggunakan desain 
eksperimen karena variabel-variabel dapat dipilih dan variabel-variabel lain 
yang dapat  mempengaruhi  proses eksperimen  itu  dapat  dikontrol  secara 
ketat sehingga dalam metode ini, peneliti   mengontrol variabel lain yang 
relevan, dan mengobservasi pengaruhnya terhadap variabel terikat. 
 
 
3.2.      Diagram Alir Penelitian 
 
Dibawah ini menunjukkan gambar diagram alur penelitian yang 




























1.   100 % Accelerator 
2.   25 % Accelerator dan 
75% Thinner 
3.   50 % Accelerator dan 
50% Thinner 
4.  75 % Accelerator dan 
25% Thinner 
Uji Kekilauan (Gloss) 
1.   100 % Accelerator 
2.   25 % Accelerator dan 
75 % Thinner 
3.   50 % Accelerator dan 
50 % Thinner 
4.  75 % Accelerator dan 
25% Thinner 
Kecepatan Pengeringan 
1.   100 % Accelerator 
2.   25 % Accelerator dan 
75 % Thinner 
3.   50 % Accelerator dan 
50 % Thinner 


































3.3.   Variabel Penelitian 
 
a.   Variabel Bebas 
 
Variabel bebas adalah variabel yang memengaruhi atau yang 
menjadi  sebab  perubahan  atau  timbulnya  variabel  terikat.  Variabel 







Thinner pada proses Clear Coat, yaitu 100%:0%, 25%:75%, 50%:50%, 
 
75%:25%  dari total clear coat. 
 
b.   Variabel Terikat 
 
Variabel  terikat  merupakan  faktor-faktor  yang  diamati  dan 
diukur oleh peneliti dalam sebuah penelitian, untuk menentukan ada 
tidaknya pengaruh dari variabel bebas. Variabel terikat dalam penelitian 
ini adalah kekilapan dan ketebalan serta kecepatan pengeringannya. 
c. Variabel Kontrol 
 
Variabel kontrol yaitu variabel yang diusahakan untuk 
dinetralisasi oleh peneliti. Variabel inilah yang menyebabkan hubungan 
antara variabel bebas dan juga variabel terikat bisa tetap konstan. 
Variabel kontrol dalam penelitian ini yaitu : 
  Semua peralatan pengecatan dalam kondisi standar 
 
  Sudut     penyemprotan     yang     digunakan     merupakan     sudut 
pengoperasian standar, kurang lebih 90º dari posisi bidang kerja. 
  Tekanan   angin   penyemprotan   standar   5-8   bar   mengunakan 




3.4.     Studi Literatur 
 
Studi literatur bertujuan untuk mengenali masalah yang ada dalam 
penelitian dan menyusun rencana untuk kerja penelitian yang dilakukan. 
Pada  studi  awal  dilakukan  langkah-langkah  seperti  pengenalan lapangan 
yang berhubungan dengan penelitian yang dilakukan serta mengambil data- 
data   penelitian   yang   sudah   ada   sebagai   pembanding   terhadap   hasil 
pengujian yang akan dianalisa. 
 
 
3.4.1.  Tempat dan Waktu Penelitian 
 











Data dalam penelitian ini diperoleh dengan cara melakukan 
eksperimen melalui pengujian terhadap obyek yang akan diteliti dan 
mencatat data-data yang diperlukan. 
 
 
3.4.3.  Bahan Penelitian 
 
Bahan  yang  digunakan  dalam  proses  pengecatan  adalah  sebagai 
berikut: 
a.   Plat Alumunium tebal 0,7 cm berukuran panjang 20 cm, dan 
lebar 20 cm. 
b.   Reducer (Thiner) Spies Hecker 3364 
c.   Clear Coat Challenger CL210. 
d.   MS Haerdener Clear Coat Challenger CL650 
 
e.   HS Surfacer 
 
f.   Accelerator II Sikkens 
 
g.   Cat Mobilio Cristal Black. 
h.   Kertas Amplas 
 
 
3.4.4.  Peralatan Penelitian 
 
a.    Spray Gun. 
 
b.    Kompresor. 
 
c.    Timbangan Digital 
 
d.    Oven Sistem Pengecatan. 
e.    Saringan Cat 
 
 
3.4.5.   Instrumen Penelitian 
 
Instrumen alat ukur yang digunakan untuk penelitian ini adalah: 
 
a.    Glossmeter. 
 
b.    Coating Thickness Gauge. 
 







d.    Thermometer. 
 




3.5.   Pelaksanaan Penelitian 
 
3.5.1.  Persiapan Alat 
 
Persiapan   alat   dilakukan   untuk   menghindari   adanya 
berbagai macamgangguan dan masalah yang dapat timbul akibat dari 
kondisi peralatan yang akandigunakan, yaitu dengan melakukan 
pengecekan mengenai fungsi-fungsi peralatandan membersihkannya 
dari kotoran-kotoran yang menempel. 
 
 
3.5.2. Persiapan dan Pembuatan Spesimen Uji 
 
Media yang digunakan dalam penelitian ini adalah Plat 
Alumunium. Persiapan media dilakukan dengan membuat spesimen 
uji sesuai dengan dimensi yang ditentukan.Dengan spesimen sebagai 
berikut: 
Panjang = 20 cm 
Lebar    = 20 cm 
Tinggi   = 0,7  cm 
Pembentukan spesimen uji dilakukan dengan memotong 
material menggunakan gergaji potong, selanjutnya dilakukan 
pengikiran pada bagian sisinya untuk mendapatkan kerataan ukuran 
sesuai dengan yang diinginkan. Adapun langkah-langkah penelitian 
yang dilakukan adalah sebagai berikut: 
a.   Mempersiapkan alat dan bahan. 
 
b.   Membuat dan membentuk media spesimen hingga sesuai dengan 
dimensi yang diinginkan sejumlah 12 buah spesimen. 
c.   Memberi tanda titik pada bagian belakang sebanyak 5 titik untuk 
mempermudah pengujian. 












3.6.1 Uji Ketebalan 
 
Sebelum kita melakukan pengujian, terlebih dahulu kita 
memilih material atau bisa membedakan ferrous dengan non ferrous, 
Karena pada pengujian ini akan menggunakan sensor yang berbeda 
antara ferrous dan non ferrous untuk mengetahui ketebalan lapisan/cat 
pada permukaan material. Setelah mengetahui jenis material, hal 
pertama kalibrasi alat ukur agar mendapatkan data yang maksimal, 
pasang sensor yang diperuntukan untuk material tersebut, letakan 
sensor pada permukaan yang akan diuji. Setelah itu tunggu beberapa 
menit untuk mengetahui nilai ketebalannya, untuk menyesuaikan  nilai  
yang  tepat  pada  material  tersebut.  Apabila dilayar angkanya sudah 
tepat kita tulis dan nanti dianalisis dengan percobaan ke 2 sampai ke 
3, lakukan hal tersebut disetiap titik yang sudah ditandai untuk 
pengukuran pada bahan spesimen yang sama (1 spesimen)  lalu  catat  
hasilnya  dan  ambil  rata-rata  dari  5  hasil pengujian tersebut. 
Sehingga dari rata-rata yang didapat, kita dapat mengetahui  tingkat  
ketebalan  suatu  lapisan  yang  melapisi  bahan yang diuji. 
Tebal clearcoat = tebal total cat dasar dan clearcoat – tebal cat 
 
(basecoat) 
Langkah – langkah pengujian ketebalan : 
a.    Amplas spesimen dengan kertas amplas grit 400. 
 
b. Bersihkan  spesimen  dengan  degrezer  agar  tak  ada  bekas  air 
maupun minyak sebelum di epoxy primer. 
c.    Epoxy primer spesimen, dan tunggu hingga kering. 
d.    Amplas spesimen dengan kertas amplas grit 1000. 
e.    Bersihkan spesimen dengan degrezer setelah pengamplasan. 
 








g.    Cat spesimen sesuai prosedur dan tunggu hingga kering. 
 
h.    Siapkan   clearcoat,   timbang   clearcoat   dan   mixing   dengan 
 
hardener,  thiner  dan  accelerator  dengan  rasio  perbandingan 
 
2:1+10% (2 clearcoat, 1 hardener, dan 10% campuran antara 
 
thiner dan jumlah persentase accelerator yang diinginkan) 
 
i.    Ukur ketebalan dari total cat sebelum aplikasi clearcoat dengan 
 
Coating Thickness Gauge 
 
j.    Semprotkan clearcoat sesuai prosedur. 
 
k. Setelah kering keras (12 jam) ukur tingkat ketebalan pada setiap 
titik yang telah ditentukan dengan Coating Thickness Gauge 
Pada pengujian ketebalan, tiap plat dibagi menjadi 5 titik 
pengujian lalu diambil rata-rata tiap plat, sehingga titik-titik 























Tujuan uji ketebalan adalah untuk mengetahui ketebalan lapisan 
pada kendaraan. 
Coating Thickness Gauge adalah alat ukur profesional. 
Kualitasnya  telah  diuji  untuk  mengukur  ketebalan  cat  dengan 
presisi  tinggi.  Memiliki  desain  khusus  untuk  mengukur  lapisan 







dan akurat dalam pengujian. Dapat mendeteksi ketebalan cairan cat 




Gambar 3.3 Penggunaan alat Coating Thickness Gauge 
 
 
Cara menggunakan alat Coating Thickness Gauge 
 
sangat sederhana, yaitu: 
 
 
a.   Cukup pasang pengukur ketebalan lapisan ke spesimen yang 
sudah dicat. 
b.   Kemudian Anda akan melihat angka di layar tampilan. 
 
c.   Setelah melampirkan beberapa menit, data pengukuran akan 
ditampilkan di layar. 
d.   Ini  memiliki  akurasi  tinggi  hingga  ±  0,1  mm.  Karena  itu 
kemungkinan salah sangat rendah. 
 
Penulis   menggunakan   Coating   Tickness   Gauge   CEM 
Instrument DT-156 dengan spesifikasi alat ukur sebagai berikut : 
 
a.   rentang pengukuran 0-1250 µm 
 
b.   toleransi yang dijamin ±3%+1 µm. 
c.   presisi kisaran rendah 0.1 µm. 
d.   jari-jari kelengkungan minimum F:1,5 mm, FN:3 mm. 
e.   diameter area minimum F: 7 mm, FN: 5 mm. 













Gambar 3.4. Coating Tickness Gauge (sumber pribadi) 
 
 
3.6.2.     Uji Kekilapan (Glossy) 
 
Uji kekilapan dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui 
hasil dari suatu nilai kualitas dari daya  kilap lapisan  clearcoat, 
pengujian ini menggunakan alat ukur Glossmeter. 
Setiap 1 plat hasil pengecatan dibagi menjadi 3 titik 
pengujian kekilapan lalu diambil rata-rata tiap plat, sehingga titik 


















Gambar 3.5. Titik Pengujian Kekilapan pada plat hasil pengecatan. 
Langkah –langkat pengujian kekilapan : 
a.   Siapkan spesimen yang akan di cat. 
 
b.   Amplas spesimen denga kertas amplas grit 400. 







d.   Amplas halus spesimen dengan kertas amplas grit 1000. 
e.   Aplikasikan cat (base coat). 
f.   Pastikan cat rata dan kering. 
 
g.   Aplikasikan clear coat pada spesimen dengan memperhatikan 
standar jarak spray gun, tekanan angin dan flash off. 
h.   Biarkan mengering dengan suhu ruang. 
i.   Bersihkan dari debu. 
j. Jika sudah kering keras, tempelkan Glossmeter pada setiap 
titik spesimen yang akan diuji. 
k.   Sebelum pengukuran glossmeter dikalibrasi. 
 
l. Penulis menggunakan Glossmeter model YG60S 60
0  
dengan spesifikasi 
alat ukur sebagai berikut : 
 




b.   Batas pengukuran 0-200 Gu 
c.   Waktu pengukuran 0,5 s 
d.   Repeatability : 0-100 Gu : ± 0,5 Gu ; 100-200 Gu : ± 0,5% Gu 

















Gambar 3.6. Glossmeter (sumber pribadi) 
 
 
Nilai persamman untuk mengetahui nilai kekilapan dapat 
menggunakan rumus fresnel. 
 







Pengujian ini bertujuan untuk mengetahui berapa lama 
waktu pengeringan setiap spesimen. Dalam penelitian ini tingkat 
pengeringan yang akan dicari sampai kering bebas lekat saja. 
 
Menurut penjelasan pada buku pedoman pelatihan pengecatan 
step 1 vol 1-7 toyota service training pada bab metode polishing hal 1, 
disitu tertulis contoh waktu untuk mengeringkan adalah seperti dibawah  
ini: 
Bebas debu (dust free)                 0,5 jam 
Bebas lekat (tack free)                 3 jam 
Kering ditangan                           12 jam 
Kering keras                                20 jam 




Penulis sendiri menggunakan katagori bebas lekat pada pengujian kali 
ini. 
Langkah –langkah pengujian: 
 
 
a.   Siapkan spesimen yang akan di cat. 
 
b.   Amplas spesimen denga kertas amplas grit 400. 
c.   Aplikasikan epoxy primer pada spesimen. 
d.   Amplas halus spesimen dengan kertas amplas grit 1000. 
e.   Aplikasikan cat (base coat). 
f.   Pastikan cat rata dan kering. 
 
g.   Aplikasikan clear coat pada spesimen dengan memperhatikan 
standar jarak spray gun, tekanan angin dan flash off. 
h.   Biarkan mengering dengan suhu ruang. 
 
i.   Cek setiap 10 menit dengan cara disentuh. 
 
j.   Jika spesimen mendekati kering, cek setiap 2 menit. 
 
k.   Ukur tingkat kecepatan pengeringan dengan stopwatch catat 
waktu setelah proses clearcoat sampai kering bebas lekat. 
 


















Gambar 3.8. Clear Coat telah kering bebas lekat 
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Titik Pengukuran Rata-rata Titik Rata-rata Ketebalan 
1 2 3 4 5 Pengukuran Cat Dasar & Clear 
(µm) (µm) (µm) (µm) (µm) (µm) Coat (µm) 
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Titik Pengukuran Rata-rata 
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4.1. Hasil Penelitian 
 
Penelitian ini dilakukan di Bengkel Honda Tegal Raya yang beralamat di jalan 
Martoloyo Nomor 111 kelurahan mintaragen, kecamatan tegal timur, kota  tegal.  
Proses  penelitian  ini  dilakukan  di  ruangan  pengecatan  Honda Tegal Raya dengan 
suhu ruang 36
0  
. Penelitian ini dilakukan untuk mendapatkan hasil pengujian pengaruh 
penambahan accelerator pada proses clear coat dengan variasi campuran antara 
accelerator dan thinner, dimana thinner sendiri berfungsi untuk menentukan 
kekentalan pada clear coat, dan accelerator  berfungsi  untuk  mempercepat  reaksi  
pada  proses pengeringan clear coat, berikut variasi campuran 0% + 100%, 25% + 
75%, 50% + 50%, 
75%  +  25%, selanjutnya  membandingkan  hasil  variasi campuran tersebut dengan 




Gambar 4.1. Spesimen yang telah di clear coat 
 
Adapun hasil penelitian mengenai uji kecepatan pengeringan, uji ketebalan, dan 















Waktu pengeringan sebenarnya ditentukan oleh pabrik pembuatnya 
sendiri dengan mempertimbangkan berbagai step yang yang mempengaruhi 
pencapaian kondisi kering sempurna, menurut penjelasan pada buku pedoman 
pelatihan pengecatan step 1 vol 1-7 toyota service training pada bab metode 
polishing hal 1, disitu tertulis contoh waktu untuk mengeringkan adalah seperti 
dibawah  ini: 
Bebas debu (dust free)                 0,5 jam Bebas 
lekat (tack free)                 3 jam Kering ditangan                           
12 jam Kering keras                                20 jam 







































A1 13:48 14:16 28 
 
 
28 A2 13:48 14:16 28 




B1 14:32 14:56 24 
 
 
24 B2 14:32 14:56 24 




C1 15:18 15:36 18 
 
 
18 C2 15:18 15:36 18 




D1 16:00 16:16 16 
 
 
16 D2 16:00 16:16 16 
D3 16:00 16:16 16 
 
Note :      A= Full Thinner 100 % 
B=Thinner 75 % Accelerator 25 % 
C=Thinner 50 % Accelerator 50 % 





Berdasarkan tabel diatas, hasil uji kecepatan pengeringan clear 
coat dapat dihitung dengan persamaan berikut. 
∆T = T2-T1 
 
∆T: Waktu Kecepatan Pengeringan (Menit) 
T1 : Jam selesai proses clear coat (Menit) 
T2 : Jam kering bebas lekat (Menit) 
1.    Variasi campuran 100%:0% thinner dan accelerator 
 
a.      Spesimen 1 
 
T1 = 13:48 
 
T2 = 14:16 
 
∆T = T2 – T1 
 
= 14:16 – 13:48 
 
= 28 menit 
 







a.      Spesimen 1 
 
T1 = 14:32 
 
T2 = 14:56 
 
∆T = T2 – T1 
 
= 14:56 – 14:32 
 




4.1.2 Uji Ketebalan Clear Coat 
 
Uji ketebalan sendiri dilakukan agar mengetehui apakah variasi campuran 
penambahan accelerator mempungaruhi nilai ketebalan clear coat, uji ketebalan sendiri 
menggunakan ukur coating tickness gauge. Berikut adalah hasil pengukuran tebal clear 






































A1 25,1 26,4 26,3 21,4 26,4 25,1 
 
 
26,8 A2 22,1 20 22 22,2 27,1 22,7 




B1 31,6 24,3 24,2 31,4 29,2 28,1 
 
 
28,8 B2 27,7 22,1 33,7 38,1 32,3 31,1 




C1 26,5 24,1 34,3 33,8 32 30,1 
 
 
30,5 C2 35,5 34,3 27 33,8 34,4 33 




D1 25,1 15,2 17,7 27,3 27,2 22,5 
 
 
26,8 D2 32,5 22,3 27,5 39,8 27,7 29,9 
D3 34,8 22,5 22,6 32,5 27,7 28 
 
Note :    A= Full Thinner 100% 
B=Thinner 75 % Accelerator 




Accelerator 50 % D=Thinner 

















































A1 73 85 76 76 75 77 
 
 
80,2 A2 70 63 76 79 82 74 




B1 85 90 63 91 80 81,8 
 
 
84,4 B2 94 85 91 90 81 88,2 




C1 88 79 85 83 91 85,2 
 
 
91,3 C2 88 79 85 83 91 85,2 




D1 76 65 83 72 87 76,6 
 
 
87,5 D2 91 74 85 94 86 86 
D3 94 81 87 85 98 89 
 
Note :   A= Full Thiner 100% 
B=Thinner 75 % Accelerator 25 % 
C=Thinner 50 % Accelerator 50 % 





















Dasar & Clear 





















A1 77 25,1 51,9 
 
 
53,4 A2 74 22,7 51,3 




B1 81,8 28,1 53,7 
 
 
55,6 B2 88,2 31,1 57,1 




C1 85,2 30,1 55,1 
 
 
54,03 C2 85,2 33 52,2 




D1 76,6 22,5 54,1 
 
 
57,1 D2 86 29,9 56,1 
D3 89 28 61 
 
Note :      A= Full Thinner 100 % 
B=Thinner 75 % Accelerator 25 % 
C=Thinner 50 % Accelerator 50 % 
D=Thinner 25 % Accelerator 75 % 
 
Berdasarkan tiga tabel diatas menunjukan hasil pengukuran 
ketebalan  lapisan  cat  dasar  dan  lapisan  total  dari  lapisan  cat  dasar 
dengan clear coat serta ketebalan clear coat, hal ini dilakukan guna 
mempermudah   mencari   nilai   dari   ketebalan   clear   coat,   adapun 
ketebalan clear coat sendiri dapat diperoleh dari persamaan berikut : 
∆t = t2 – t1 
 
∆t = Tebal Clear Coat (µm) 
 
t1 = Rata-rata Tebal Cat Dasar (µm) 
 







1. Variasi campuran 100%:0% Thiner dan Accelerator 
 
a. Spesimen 1 
t1 = 25,1 µm 
t2 = 77 µm 
∆t = t2 – t1 
 
= 77 – 25.1 
 
= 51,9 µm 
 
2. Variasi campuran 75%:25% Thinner dan Accelerator 
 
a. Spesimen 1 
t1 = 28,1 µm 
t2 = 81,8 µm 
∆t = t2 – t1 
 
= 81,8 – 28.1 
 




4.1.3  Uji Kekilauan (gloss) 
 
Uji kekilauan sendiri dilakukan agar mengetehui apakah variasi 
campuran penambahan accelerator mempungaruhi nilai kekilauan clear 
coat, uji kekilauan sendiri menggunakan ukur Glossmeter (Gu). Berikut 




































A1 92 94 95 93,7 
 
 
96,1 A2 97 97 95 96,3 




B1 95 94 94 94,3 
 
 
95,4 B2 97 96 96 96,3 




C1 86 94 86 88,7 
 
 
92,5 C2 92 95 94 93,7 




D1 93 91 87 90,3 
 
 
93,1 D2 96 90 92 92,7 
D3 96 96 97 96,3 
 
Note :      A= Full Thinner 100% 
B=Thinner 75% Accelerator 25% 
C=Thinner 50% Accelerator 50% 




4.2.  PEMBAHASAN 
 
Berdasarkan  pengujian  mengenai  uji  kecepatan  pengeringan,  uji 
ketebalan, dan uji kekilapan Clear Coat diperoleh hasil sebagai berikut. 
4.2.1    Uji Kecepatan Pengeringan 
 
Hasil uji kecepatan pengeringan  clear coat pada penambahan 
Accelerator dengan variasi campuran 100% : 0%    thinner dan 
accelerator menghasilkan nilai rata-rata waktu kecepatan pengeringan 
28 menit. Dan variasi campuran 75% : 25% thniner dan accelerator 
menghasilkan nilai rata-rata waktu kecepatan pengeringan 24 menit. 
Sedangkan variasi campuran 50% : 50% thinner dan accelerator 
































Dan   variasi   campuran   25%   :   75%   thinner   dan   accelerator 
 
menghasilkan nilai rata-rata waktu kecepatan pengeringan 16 menit. 
 
Dilihat dari data tersebut variasi campuran thinner dan accelerator 
dengan nilai kecepatan pengeringan clear coat paling lama ialah  100%  : 
0%  dengan  waktu  yang  diperlukan  sebesar  28  menit, sedangkan 
dengan variasi campuran thinner dan accelerator 25%: 75% 
mendapatkan nilai kecepatan pengeringan clear coat paling cepat yaitu 
dengan  waktu  pengeringan  sebesar  16  menit,  dalam  hal  ini  sesuai 
dengan tujuan penambahan accelerator bahwa semakin banyak 
accelerator makan kecepatan pengeringan juga semakin cepat. 
Gambar 4.1. 
 
























4.2.2.   Uji Ketebalan Clear Coat 
 
Hasil uji ketebalan clearcoat pada penambahan Accelerator 
dengan variasi campuran 100% : 0%    thinner dan accelerator 
menghasilkan nilai rata-rata ketebalan 53,4 µm. Dan variasi campuran 
75% : 25% thinner dan accelerator menghasilkan nilai rata-rata ketebalan 
55,6 µm. Sedangkan variasi campuran 50% : 50% thinner dan 
























variasi campuran 25%  : 75% thinner dan accelerator menghasilkan 
nilai rata-rata ketebalan 57,1 µm. 
Dilihat   dari   data   tersebut   variasi   campuran   thinner   dan 
 
accelerator dengan nilai ketebalan clear coat paling rendah ialah 100% 
 
: 0% dengan nilai ketebalan  sebesar 53,4 µm, sedangkan dengan variasi 
campuran thinner dan accelerator 25%: 75% mendapatkan nilai 
ketebalan clear coat paling tebal sebesar 57,1 µm, dalam hal ini 
penambahan accelerator pada proses clear coat sangat berpengaruh 
dengan ketebalan clear coat, dengan semakin banyak ditambahkan 
accelerator maka clear coat semakin tebal, hal ini disebabkan jumlah 
thinner  yang  sebagai  pengencer  lebih  sedikit  dan  mempengaruhi 
viskositas clear coat. 
Gambar  4.2. 
























4.2.3.   Uji Kekilauan (Gloss) 
 
Hasil uji kekilauan clearcoat pada penambahan Accelerator 
dengan variasi campuran 100% : 0%    thniner dan accelerator 
menghasilkan nilai rata-rata kekilauan 96,1 Gu. Dan variasi campuran 
75% : 25% thinner dan accelerator menghasilkan nilai rata-rata 
kekilauan 95,4 Gu. Sedangkan variasi campuran 50% : 50% thinner dan 


























variasi campuran 25%  : 75% thinner dan accelerator menghasilkan 
nilai rata-rata kekilauan 93,1 Gu. 
Dilihat   dari   data   tersebut   variasi   campuran   thinner   dan 
 
accelerator dengan nilai kekilauan clear coat paling tinggi ialah 100% : 
 
0% dengan nilai kekilauan  sebesar 96,,1 Gu, sedangkan dengan variasi 
campuran thinner dan accelerator 25%: 75% mendapatkan nilai 
kekilauan clear coat paling rendah sebesar 93,1 Gu, dalam hal ini 
penambahan accelerator pada proses clear coat sangat berpengaruh 
dengan kekilauan clear coat, dengan semakin banyak ditaambahan 
accelerator maka clear coat semakin turun nilai kekilauannya, hal ini 
disebabkan karena proses pengeringan yang lebih cepat, akan tetapi 
masih dalam standar batas kekilauan untuk cat yaitu diatas 70 Gu. 
 
 
Gambar  4.3. 
 
























Menurut rancangan, hasil penelitian, analisa, dan pembahasan yang telah 
dilakukan tentang Pengaruh Penambahan Accelerator Pada Proses Clear Coat 
Terhadap Lama Waktu Pengeringan, Ketebalan, dan kekilauan (Gloss) Clear 
Coat Pada Body Kendaraan, maka kesimpulan yang dapat diambil oleh 
penelititi adalah sebagai berikut : 
1. Berdasarkan  pengambilan  data  yang  dilakukan  diketahui  bahwa 
perbandingan variasi campuran thinner dan accelerator yang terbaik untuk 
proses  kecepatan  pengeringan  clear  coat  adalah  25%  :  75  %  karna 
memiliki kecepatan pengeringan paling cepat yaitu sebesar 16 menit, 
perbandingan variasi campuran tersebut sangat sesuai karena semakin 
banyak penambahan accelerator semakin cepat proses pengeringan clear 
coat. 
2.   Dari hasil penelitian dan pengujian yang sudah dilakukan bahwa tingkat 
ketebalan paling tebal ada pada perbandingan variasi campuran thinner 
dan accelerator 25% : 75 % dengan nilai ketebalan 57,1 µm, dan 
penambahan accelerator tidak hanya menambah keceptan proses 
pengeringan clear coat akan tetapi juga menambah ketebalan clear coat. 
3.   Untuk nilai kekilauan yang didapat pada penambahan accelerator pada 
clear coat, tidak seperti hasil yang di dapat   kecepatan pengeringan dan 
ketebalan, karena pengaruh penambahan accelerator pada kekilauan 
mendapatkan hasil 93,1 Gu dimana semakin banyak campuran accelerator 
menyebabkan penurunan nilai kekilauan, akan tetapi penurunan tersebut 









Adapun saran yang bisa penulis berikan antara lain sebagai berikut : 
 
1. Untuk penelitian selanjutnya yang sejenis sebaiknya untuk lebih 
memperhatikan proses pengaplikasian cat, dan  clear coat agar proses 
tersebut benar-benar sama. 
2. Lebih memperhatikan alat pelindung diri agar lebih safety ketika melakukan 
penelitian. 
3.   Pada proses cat dan clear coat sebenarnya masih banyak variabel yang 
bisa diteliti, antara lain yaitu jarak penyemprotan, merk bahan, suhu 
pengeringan, dan masih banyak yang lainnya. 
4.   Pastikan disaat pengukuran jarak antara alat ukur dan media spesimen 
tersentuh merata agar hasil maksimal. 
5. Penulis merekomendasikan untuk perbandingan campuran thiner dan 
accelerator  pada  proses clear coat dengan  perbandingan  25%  : 75% 
karena dapat mempercepat proses pengerjaan serta menambah ketebalan 
clear coat, hanya saja menurunkan nilai kekilauan namun masih diatas 
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